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本 书 以 西门 子 840D 数控 系统 的 维修 知识 为 主 ， 通 过 丰富 的 图 表 ， 由 
浅 入 深 ， 介 绍 其 工作 原理 、 基 本 结构 、 拆 装 步 又 、 故 障 诊断 及 维修 方法 。 
本 书 从 西门 子 840D 硬件 结构 开始 ， 先 简要 介绍 了 数控 系统 各 部 分 的 功能 
和 基本 的 操作 技能 ， 然 后 以 图 解 的 方式 详细 讲解 了 数控 机 床 常 见 问 题 的 故 
障 诊断 与 处 理 方法 ， 可 使 初次 接触 西门 子 840D 数控 系统 的 人 员 掌 握 一 些 
常见 故障 的 维修 方法 及 系统 维护 知识 。 

本 书 可 作为 数控 机 床 维修 工 、 数 控 加 工人 员 的 自学 用 书 ， 也 可 作为 中 
职 、 技 校 、 职 高 类 学 校 相 关 专 业 的 教材 ， 还 可 作为 相关 专业 工程 技术 人 员 
的 短期 培训 教材 。 
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数控 机 床 的 推广 应 用 ,促进 了 我 国 机 械 制 造 业 的 发 展 。 但 由 于 数控 机 床 具 有 
先进 性 、 复 杂 性 和 逢 能 化 高 的 特点 ， 以 及 数控 系统 的 更 新 换代 ， 使 传统 机 械 行业 
的 维修 理论 、 技 术 和 手段 都 发 生 了 很 大 的 变化 ， 机 械 行 业 对 数控 机 床 维修 人 才 的 
需求 越 来 越 突 出 ， 对 维修 人 员 的 要 求 也 越 来 越 高 。 

本 书 以 西门 子 840D 数控 系统 的 维修 知识 为 主 ， 针 对 数控 维修 入 门人 员 ， 通 
过 丰富 的 图 表 ， 由 浅 入 深 ,介绍 其 工作 原理 、 基 本 结构 、 拆 装 步骤 、 故 障 诊断 及 
维修 方法 。 本 书 从 西门 子 840D 硬件 结构 开始 ， 先 简要 介绍 了 数控 系统 各 部 分 的 
功能 ， 然 后 以 图 解 的 方式 详细 讲解 了 数控 机 床 常见 问题 的 故障 诊断 与 处 理 方法 ， 
可 使 初次 接触 西门 子 840D 数控 系统 的 人 员 掌 握 一 些 和 常见 故障 的 维修 方法 及 系统 
维护 知识 。 

本 书 的 维修 内 容 来 源 于 企业 的 维修 实例 ， 每 个 实例 中 都 对 故障 原因 进行 了 详 
细 的 分 析 ， 并 提供 了 实用 的 解决 方法 ， 其 中 还 给 出 了 一 些小 贴 士 等 提示 ， 以 避免 
初学 者 走 弯路 。 为 了 使 读者 快速 地 掌握 相应 的 知识 和 技能 ， 在 编写 的 过 程 中 尽量 
以 图 代 文 ， 使 一 些 深 奥 的 知识 得 以 简单 化 和 形象 化 。 其 中 ， 图 解 的 形式 主要 应 用 
在 两 个 方面 : 一 是 采用 实物 照片 介绍 西门 子 840D 数控 系统 中 的 主要 结构 ， 使 读 
者 通过 看 图 就 能 认识 其 实物 ， 结 合 简要 的 文字 说 明 ， 很 容易 就 能 清楚 它 的 作用 、 
结构 、 工 作 原 理 等 情况 ; 二 是 采用 实际 操作 过 程 的 照片 介绍 西门 子 840D 数控 系 
统 的 拆 装 和 维修 步骤 及 方法 ,使 读者 通过 看 图 及 对 照相 应 的 文字 说 明 便 可 学 到 相 
应 维修 知识 和 技能 。 

本 书 由 黄 东 荣 任 主编 ， 黄 北 源 、 杨 万 时 任 副 主编 ， 和 孙 善 德 、 刘 先 歼 、 梁 格 
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1.1 西门 子 840D 数控 系统 简介 


1.1.1 数控 系统 的 组 成 及 控制 对 象 


西门 子 数控 系统 常见 类 型 有 SINUMERIK802 、SINUMERIK810 、SINUMER- 
IK820 、SINUMERIK 840D 和 等， 而 SINUMERIK 840D 数控 系统 是 西门 子 公司 在 数 
探 领域 创新 技术 与 先进 理念 的 最 佳 体 现 ， 通 过 其 系统 的 不 同 设 定 ， 就 可 以 应 用 于 
车 、 铣 、 钻 、 磨 等 各 种 加 工 工 艺 。 下 网 所 示 为 数控 系统 各 部 件 的 连接 总 图 。 

1. 控制 系统 的 组 成 

数控 机 床 种 类 索 多 、 绪 构 复 杂 ， 但 是 控制 系统 一 般 由 数字 控制 单元 、 电 源 模块 、 
驱动 带 、 伺 服 电 动机 等 组 成 ( 见 下 表 )。 例 如 SINUMERIK 840D 与 SIMODRIVE 611D 
数字 驱动 硕 以 及 SIMATIC S7 PLC 和 伺服 电动 机 一 起 构成 全 数字 控制 系统 。 

2. 数控 系统 控制 对 象 

数控 系统 就 是 利用 数字 化 信息 进行 控制 的 系统 ， 该 系统 控制 的 对 象 就 





各 种 


诺 





生产 过 程 ， 如 下 图 所 示 为 控制 
辆 伺服 驱动 
对 象 示意 网 。 
1) 数字 控制 单元 发 出 位 移 + 
§ 令 给 伺服 驱动 器 ， 从 而 驱动 
伺服 电动 机 来 带动 工作 机 构 工 | 元 机 床 控制 面板 
作 ， 如 工作 台 的 工作 过 程 。 A 





2) 数字 控制 句 发 出 指令 给 伺服 使 能 等 
主轴 驱动 器 ， 从 而 通过 主轴 电 控制 对 象 示意 图 


:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


动机 驱动 主轴 。 
3) 数 子 控制 大 与 机 床 侧 的 输入 、 输 出 开关 ， 机 床 控制 面板 ,伺服 使 能 等 进 
行 信息 的 交换 。 





软驱 数据 输入 /输出 
V24 电 绕 
并 行 接 口 

如 打印 机 / 纸 带 机 







,| 操作 面板 (后 视 ) 


机 床 控 制 面板 
(后 视 ) 


MPI 总 线 电缆 


HHU 手 轮 





分 配 盒 电缆 分 配 盒 
SIMATIC S7-3001/O 设 备 


IN OUT 
| x20 x 


NCU 端 子 使 


数控 系统 各 部 件 的 连接 总 图 


ine 
EE, pp Ee 


数字 控制 单 
元 NCU 


数字 控制 单元 NCU ( Numerical Control Unit) 
; 是 SINUMERIK 840D 数控 系统 的 核心 ,是 控制 
; 中 心 和 信息 处 理 中 心 










”电源 模块 为 NC 和 驱动 装置 提供 控制 和 动力 
电源 ,产生 母线 电压 ,同时 监测 电源 和 模块 
; 状态 


: SIMODRIVE 611D 数字 驱动 器 用 于 驱动 伺服 
电动 机 


SIMODRIVE 
611D 数 字 驱 动 器 


: SIMATIC S7 PLC( 可 编程 序 控制 器 ) 用 于 和 输 
; 入 输出 信号 的 控制 





;332 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


伺服 电动 机 用 于 驱动 滨 珠 丝 杠 ,从 而 带动 工 
: 作 台 运行 





-====-== = 上- -0000000000000020000000e 和 ee 


1.1.2 西门 子 840D 数控 系统 的 性 能 和 特点 


数控 系统 是 数控 机 床 的 核心 ， 数 控 机 床 则 根据 其 功能 和 性 能 的 要 求 ， 配 置 不 同 的 数 
控 系 统 。 系 统 不 同 ， 其 性 能 、 信 号 流程 及 故障 的 维修 方法 也 有 所 不 同 ， 所 以 ， 应 按 所 使 
用 数控 系统 的 特点 进行 维修 。 目 前 ， 我 国 数控 机 床 行业 占据 主导 地 位 的 数控 系统 有 德国 
的 SIEMENS (西门 子 ) 、 日 本 的 FANUC (发 那 科 ) 等 公司 生产 的 数控 系统 。 本 章 以 西 
门 子 SINUMERIK 840D 为 例 ， 介 绍 现代 数控 系统 的 组 成 及 特点 ， 让 谈 者 更 容易 掌握 系统 
报警 的 维修 技术 。SINUMERIK 840D 是 西门 子 公司 20 世纪 90 年 代 推 出 的 高 性 能 数控 系 
统 。 它 采用 模块 化 的 32 位 处 理 器 及 三 CPU 结构 。 三 CPU 指 人 机 通信 CPU (MMC- 
CPU)、NC 控制 CPU (NC-CPU) 和 可 编程 序 控 制 关 CPU (PLC-CPU) 三 项 。 其 中 ，NC 
与 PLC 的 CPU 集成 在 同一 块 系统 板 上 ， 就 是 840D 数控 系统 的 核心 一 一 NCU (Numeri- 
cal Control Unit ) 。 


840D 数控 系统 功能 强大 ， 相 对 于 西门 子 以 前 推出 的 数控 系统 而 言 ， 上 共有 下 表 的 




















申 行 接口 1 MMG 软 件 系统 


并 形 接口 


软盘 驱动 接口 


鼠标 或 键盘 接口 
MRDOS 操作 系统 


Windows 操 作 系 统 





(1)PC 化 设计 





FEPRCM 
一 -PLC 系统 支持 软件 
SRAM 
一 基本 PLC 程 序 
一 用户 PLC 程 序 


SRAM 


机 床 数 据 
标准 循环 子 


程序 

机 床 厂 家 
核 软件 
用 户 软 件 


一 GHD 
驱动 程序 


PCMCIA 卡 


一 一 NGCK 


系统 软件 
——SHD 


系统 软件 
一 一 驱动 通 
信 软 件 





: ”SINUMERIK 840D 数 
; 控 系统 是 一 个 基于 PC 
; 的 数控 系统 
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: (2) 方式 组 .通道 \ 控 
; 制 的 轴 多 

; 最 多 有 10 个 方式 
; 组 .10 个 通道 ,可 以 控 
; 制 多 达 31 个 进 给 轴 / 
主轴 


一 


(3 ) 最 优 的 全 数字 化 
; SIMODRIVE 611D 数字 
;解决 方案 控制 
在 SINUMERIK 840D 
数控 系统 中 ,数控 和 驶 
; 动 的 接口 信号 是 数字 
. 量 信号 , 它 通过 驱动 总 
' 线 接口 挂 接 各 轴 了 驱动 
模块 











一 一 


(4) 可 以 实现 五 轴 
; 联动 
: ”SINUMERIK 840D 数 
; 控 系统 可 以 实现 六 、 
; Z.C.B 五 轴 的 联动 加 
: 工 , 使 得 任何 具有 三 维 
; 空间 曲面 的 零件 都 能 
; 实现 加 工 














和 


:3 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


(5) 加 工 能 力 强 
: ”可 以 进行 外 ,车 、 铣 、 
; 磨 、 冲 、 激 光 等 加 工 和 
: 处 理 曲 线 复杂 的 零件 








1 ge 


用 五 轴 加 工 中 心 加 工 弧 齿 锥 齿轮 


= 















ee : (6) HMI 一 一 人 机 界 
起 司 人 ee | 面 功能 丰富 强大 
| 2000 党 i 1 mn FI 运行 言 息 , 监 宝 ， 


; ”840D 数控 系统 可 以 
实现 加 工 、 参 数 设置、 
; 服务 、 诊 断 及 启动 等 


中 :最 把 位 置 ， 在 工作 宝 间 中 未 去 捅 盾 盘 
+FBP1EP 








和 


(7) 硬件 集成 度 高 

高 度 集成 的 NCU 横 块 : 840D 数控 系统 采用 
: 了 大 量 超大 规模 集成 
; 电路 ,大 大 提高 了 硬件 
; 系统 的 可 靠 性 。 与 前 
; 几 代 采用 框架 底板 总 
: 线 的 数控 系统 ( 如 880、 
3G) 相 比 ,稳定 性 和 可 
靠 性 可 以 说 有 了 质 的 


; 提高 


I 





和 
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(8) 模 块 化 设计 

840D 的 软 硬 件 系统 
根据 功能 和 作用 不 同 划 
分 为 不 同 的 功能 模块 ， 
; 使 系统 连接 更 加 简单 
各 功能 相同 的 模块 可 
以 不 用 任何 设置 就 可 以 
互 换 ,发 生 故 障 时 采用 
代替 法 排除 故障 非常 
; 方便 
; (9) 有 大 容量 的 PLC 
: 系统 
; SINUMERIK 840D 数 
; 控 系 统 内 装 PLC 最 大 可 
; 以 配 2048 输入 和 2048 
输出 ,而 且 采 用 了 Profi- 
;bus 现场 总 线 和 MPI 多 
点 接口 通信 协议 ,大 大 
; 减少 了 现场 布线 


和 





1.2 西门子 840D 数控 系统 的 硬件 系统 


1.2.1 硬件 系统 的 构成 
电源 模块 数字 控制 单元 (NCU) 






SINUMERIK 840D 数 
控 系 统 主 要 功能 便 件 由 PCU MMC 
数字 控制 单元 (NCU ) 、 CNC 操 作 面 板 (OP) 
电源 模块 、611D 驱动 | 
模块 、OP 单元 、 机 床 
控制 面板 (MCP )、 
PCU、PLC 的 IO 模块 2 
等 组 成 ， 如 下 图 所 示 。 nm 注入 吾 
集成 硬件 系统 时 ， 总 是 
将 SIMODRIVE 611D 驱 
动 模块 和 NCU 并 排放 在 








f 611D 主 轴 / 坐 
b 别 标 轴 驱 动 模块 
| 看 ho ho 








S7-300 的 1/O 模 块 


生 
TTTTTITTD 


机 床 控制 面板 (MCP) 


一 起 并 用 设 备 总 线 百 主轴 电动 机 伺服 电动 机 
相连 接 。 SINUMERIK 840D 数控 系统 的 硬件 系统 


:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


1.2.2 SINUMERIK 840D 数控 系统 各 硬件 的 功能 


1. 数字 控制 单元 ( NCU) 

数字 控制 单元 NCU (Numerical 
Control Unit) 是 SINUMERIK 840D 数控 
系统 的 控制 中 心 和 信息 处 理 中 心 ， 数 控 
系统 的 直线 搬 补 、 圆 跌 搬 补 等 轨迹 运算 
和 控制 ，PLC 系统 的 算术 运算 和 逻辑 运 
算 都 是 由 NCU 完成 的 。 

根据 选用 硬件 (如 CPU 芯片 等 ) 和 
功能 配置 的 不 同 ，NCU 分 为 NCU561. 4、 
NCUS71.4、 NCUS72. 4、 NCUS73. 4、NCUS73.5 
等 在 干 种 。NCU 单元 中 也 集成 了 SINU- 
MERIK 840D 数控 CPU 和 SIMATIC PLC 
CPU 芯片 ， 包 括 相 应 的 数控 软件 和 PLC 
控制 软件 ， 并 且 带 有 MPI 或 Profibus 接 
口 、RS232 接口 、 手 轮 及 测量 接口 、 
PCMCIA 卡 插 槽 等 ,也 就 是 包 售 HMI、 
NCK、PLC、 了 驱动 、CP 等 。 

NCU 单元 很 注 ， 所 有 的 驱动 模块 均 
排列 在 其 右 侧 ，NCU 单元 在 系统 中 的 位 
置 如 下 图 所 示 。 








电源 模块 





X101 操作 面板 接口 (OPD) 


X102 Profibus 接口 


X112” 预 留 接 口 (NCU 与 
NCU 通 信 ) 
Xx111 SIMATIC 接 口 IM361) 
X122 PCMPI 接口 (MPD 


X121 IO 接口 (电缆 分 配 盒 ) 
BR 十 HVH2 错误 和 状态 灯 


H3 7 上 段 显 示 


b 
© 
© 
9 
@ 


SIS2 复位 NMI 按钮 
S3 NCK 启 动 开关 


S4 ”PLC 启动 开关 


X130A SIMODRIVE 611D 


接口 
X130B 数 字模 块 1/O 扩 展 接口 
( 仅 限 于 NCU573) 


X172 设备 总 线 接口 
X173 PCMCIA 插 模 (X173) 





NCU 单元 在 系统 中 的 位 置 
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NCK 状 态 指示 灯 







NF 

CF 

be PLC 状 态 指示 1 
CP 状态 指示 灯 


状态 显示 数码 管 一 车 二 


复位 按键 S1 


非 屏 蔽 中 断 按键 S2 
NCK 启 动 开关 S3 


PLC 启 动 开关 S4 





(1) NCU 模块 上 的 数码 省 ”用 于 显示 系统 的 运行 状态 ， 数 人 码 管 显示 的 售 义 见 
下 
数码 管 含义 速 查 表 


ee a 
0 I 
es 人 
本 3 开始 从 PCMCIA 下 下 载 
CR 市 小 数 点 的 数字 已 经 下 载 的 模块 号 出 现在 状态 显 二 上 
a a TCMOIR TR 
ee OO OR 1 
A ER 1 
a EO 
9 6 NCK 软件 启动 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 下 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 由 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


(2) 指示 灯 
1) NCK 状态 指示 灯 。NCK 模块 上 左面 一 组 5 个 灯 指 示 NCK 的 状态 ， 其 含 
义 见 下 表 。 
NCK 状态 指示 灯 含 义 速 查 表 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 二 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 玫 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


电源 指示 灯 ( 绿 灯 ) ,电源 提供 的 电压 在 允许 的 范围 内 ,NCK 工作 











| | 电压 正常 时 亮 ,否则 不 训 《danaG 

I 2 NE NCK 故障 监控 灯 (红色 ),NCK 正常 时 不 亮 , 有 逆 障 时 亮 、 

机 3 COM 故障 临 控 订 (红色 ) ,COM 正常 村 不 亮 .有 故障 时 亮 

i CB “0Pi 接 口 有 数据 传输 时 闪 ( 黄 色 ) ,内 亮 时 说 明 有 数据 传输 
5 CP MPI 接口 有 数据 传输 时 闪 ( 黄色 ) ,内 亮 时 说 明 有 数据 传输 


和 


2) PLC 状态 指示 灯 。NCK 模块 上 右面 一 组 5 个 灯 指 示 PLC 的 状态 ， 其 含义 
9 
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见 下 表 。 
PLC 状态 指示 灯 含 义 速 查 表 
WR 人 仆人 状态 指示 
ee 1 .PR .iPLC 运行 状态 指示 灯 ( 绿 灯 ), 正 和 工 作 轩 用 
a 2 NF .PLC 停止 状 态 指 示 灯 ( 红 灯 ),PLC 正 篆 时 不 有 , 停 止 时 宫 
机 3 .CF .PLC 改 障 指示 灯 ( 红 色 ) ,PLC 正常 时 不 腕 ,出 现 故 障 时 完 .... 
Be CB ;PLC 强制 状态 指示 灯 , 正 当时 不 之 .i 
正常 时 不 亮 ,指示 没有 PROFIBUS DP 配置 或 没有 故障 ; 亮 时 指示 
5 CP 
有 故障 


和 


3) NCU 模块 上 开关 和 按钮 的 作用 。NCU 模块 上 有 两 个 微 动 多 位 旋转 开关 和 
两 个 按钮 ，S1 按钮 为 复位 按钮 ， 按 此 按钮 可 对 系统 的 软 、 硬 件 进行 复位 ， 然 后 
引导 系统 重新 启动 。S2 是 系统 非 屏 说 中 上 断 请 求 按钮 ， 按 此 按钮 系统 进行 热 局 动 。 
S3 是 NCK 启动 开关 ， 设 定 NCK 的 启动 运行 方式 。S4 是 PLC 运行 模式 设 定 开 关 。 
这 些 开 关 的 具体 作用 与 位 置 设 置 见 下 表 。 

NCU 模块 上 开关 和 按钮 的 作用 








二 和 该 丽人 让 营运 行 的 从 村- 
ea 1 和 丢 瑟 芒 租 素 综 过 行 真 宙 人 
Bn 系统 非 屏蔽 中 晰 接 此 接 
i ee 
立 人 态 
3 S3 NCK 启动 开关 a 放置 在 0 位 


LC 运行 / 编 入 模式 
位 置 1 :PLC 运行 模式 
位 置 2:PLC 停机 模式 
2. 电源 模块 
电源 模块 〈 见 下 图 ) 主要 为 NC 和 了 驱动 装置 提供 控 
制 和 动力 电源 ， 产 生母 线 电压 ， 同 时 监测 电源 和 模块 状 ” 
态 。U/E 电源 模块 不 带 馈 入 装置 。L/RF 电源 模块 带 馈 入 
滨 置 。 使 用 RF 方式， 应 该 在 输入 处 加 接 三 相 电 抗 右 ， 
电源 模块 为 驱动 系统 提供 电源 ，NCU 的 5V、24V 电压 ， 
功率 模块 的 母线 直流 600V 等 电压 都 是 其 提供 。 








U/E 型 电源 模块 (如 下 所 示 为 其 电路 图 ) 整流 部 分 i 
采用 二 极 管 不 可 控 整 流 电路 ， 直 流 母 线 电 压 在 490 ~ 志 一 咱 


644V 范围 内 波动 。 功 率 等 级 有 : 5kW、10kW、28kW 


( 需 外 接 制 动 电阻 ) 。 wp 


VRF 型 电源 模块 (如 下 所 示 为 其 电路 图 ) 整流 部 分 采 
用 ICBT 管 ， 直 流 母 线 采 用 PWM， 直 流 母 线 电 夺 恒 定 在 。 ”电源 模块 外 形 图 
10 
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+ 


600V。 功 率 等 级 有 : 16kW、36kW、55kW、80kW、120kW。 
电源 馈 入 模块 
外 部 接线 。 xj1] 













A 
re ed 
就 绪 信 号 的 
继电器 触 点 

本 

X121 
Pt 或 温度 监控 信号 
继电器 触 点 
脉冲 合 能 信号 一 一 仿 一 
控制 使 能 信号 
24V 参 考 地 (M24) 
X141 
ee 

45 | 

0 

加 开业 | 

en | 

医 呆 达州 

X101 
nl 
a 
内 部 接触 器 控制 


J 
亚 一 


5V 电源 故障 


= 直流 母线 过 电压 
380V 电 源 进 线 故障 


下 
L | 
FN 号 
LI ES | 
L2 一 二 | 
= 
电源 模块 接口 图 
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三 相 电 源 
AC 400V 





主 接触 器 
U/E 型 电源 模块 电路 图 











预 充电 电路 





主 接触 器 
IARF 型 电源 模块 电路 图 











电源 模块 上 面 的 6 个 指示 灯 分 别 指示 模块 的 故障 和 工作 状态 。 一 般 正 常情 况 
下 绿灯 亮 表 示 使 能 信号 丢失 (63 和 64)， 黄 灯亮 表示 模块 准备 好 信和 号， 这 时 
600V 直流 电压 已 经 达到 系统 正常 工作 的 允许 值 。 

电源 模块 正常 工作 的 使 能 条 件 : 48、112、63 、64 接 高 电 平 ，NS1 和 NS2 短 
接 ， 显 示 为 一 个 黄 灯 亮 ， 其 他 灯 都 不 亮 。 直 流 母 线 电 压 应 在 600V 左右 。 

电源 模块 接口 及 其 作用 见 下 表 。 


























电源 模块 接口 表 
ge ee 作 。 seal Ra 
Dh 
工作 电源 的 输入 端口 ,使 用 时 常常 与 主 电源 短 接 ,有 的 系统 为 了 让 机 床 在 断 电 
X181 ; 后 驱动 还 能 正常 工作 一 段 时 间 , 把 600V 的 电压 端子 与 P500 .M500 端子 短 接 ,这 样 


.由 于 600V 电压 不 能 马上 放电 完毕 ,还 能 维持 驱动 控制 板 正常 工作 一 段 时 间 


， ”控制 使 能 输入 ,该 信号 同时 对 所 有 连接 的 模块 有 效 ,该 信号 取消 时 ,所 有 轴 的 速度 
给 定 电压 为 零 , 轴 以 最 大 的 加 速度 停止 转动 。 延 迟 一 定 的 时 间 后 ,取消 脉冲 使 能 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 下 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
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( 续 ) 
oe. es 
脉冲 使 能 输入 ,该 信号 同时 对 所 有 连接 的 模块 有 效 ,该 信号 取消 后 ,所 有 轴 的 电 
es 源 取 少 , 轴 以 目 由 运动 的 形 志 停止 转动 
48 .主因 路 继 电 吉 ,该 信子 断 开 上 时, 主 控制 回路 电源 主 继 电 圳 断 开 
i 0 
24V 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 下 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


: ”模块 准备 好 信号 和 模块 的 过 热 信 号 。 准 备 好 信号 与 模块 拨 码 开关 的 设置 有 关 ， 
; 当 S1. 2 = ON, 模 块 有 故障 时 ,准备 好 信号 取消 ,而 S1.2 = OFF ,模块 有 故障 和 使 能 

X112 ; (63 .64) 信号 取消 时 ,都 会 取消 准备 好 信和 号 ,因此 在 更 换 该 模块 的 时 候 要 检查 模块 
; 顶部 拨 码 开关 的 设置 ,否则 模块 可 能 会 工作 不 正常 。 所 有 的 模块 过 载 和 连接 的 电 
动机 过 热 都 会 触发 过 热 报 警 输出 


和 


主 继 电 帮 闭合 使 能 ,只 有 该 信号 为 高 电 平 时 , 主 继 电 融 才 可 能 得 电 。 该 信号 常 

















“用 来 作为 主 继电器 闭合 的 连锁 条 件 °°2%3%é%o%o22 
AS1/AS2 ””:” 主 继电器 状态 ,该 信号 反映 主 继 电器 的 闲 合 状态 , 主 继 电器 闭合 时 为 高 电 平 
Co 9 ee 
ey TO PR OR 
ee R ””””:” 模 决 的 报 敬 复 们 全 
G51 ”| ”设备 总 线 ,为 后 面 连接 的 模块 供电 用 
X141 电压 检测 端子 , 供 诊断 和 其 他 用 途 
EN en 
本 
44 N15, -15V 
ee 
15 M,0V 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 下 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


电源 模块 故障 现象 、 故 障 诊 断 及 排除 见 下 表 。 
电源 模块 故障 速 查 表 


EE 


使 能 故障 ,检查 X171 端子 电压 及 NS1/NS2 跳 线 ;检查 X161/48 端子 对 参考 端 
PY 
: ” 关 断 电源 ,直流 电压 降 到 安全 范围 , 断 开 X151 .X121 .X141 .X161 .X171。 上 电 ， 
若 故障 消失 ,说 明 在 上 面 这 些 接口 中 有 短路 存在 。 然 后 再 一 个 一 个 端子 依次 接 
; 上 ,观察 哪个 端子 短路 ,若是 X151( 轴 模块 设备 总 线 ) 扁平 电缆 线 的 问题 , 则 检查 
驱动 模块 ,更 换 控 制 板 或 功率 模 央 
; “(DD 上 电 时 出 现 , 检 查 端子 Ul .V1 、W1 及 X181 是 否 缺 相 , 检 查 供电 电源 电压 是 否 
; 正常 ,否则 更 换 电 源 模块 ;@ 故 障 出 现在 使 能 (48 .63) , 断 开 直流 母线 排 的 连接 端 ， 

; 上 电 检 查 电源 模块 ,车 没有 故障 , 则 说 明 被 断 开 的 轴 模 块 有 短路 ; 若 所 有 检查 项 目 
都 没有 问题 ;, 则 可 判断 故障 在 电源 模块 
上 电 时 故障 , 则 有 可 能 进 线 电压 过 高 , 耕 进 线 电 压 高 于 242V , 则 将 模块 上 S1 

直流 母线 过 电压 “; 设 定 开关 中 的 S1. 1 设 为 ON;@ 若 故障 为 电动 机 制 动 时 出 现 , 则 将 模块 上 S1 设 定 

; 开关 中 的 S1. 3 设 为 OFF 


和 


3. 611D 驱动 模块 
SIMODRIVE 611D 驱动 模块 是 新 一 代数 字 控 制 总 线 驱 动 的 交流 驱动 ， 


























SS 
ay 
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双 轴 模块 和 单 轴 模 块 两 种 ;相应 的 进 给 伺服 电动 机 可 采用 1FT6 或 者 1FK6 系列 ， 
编码 需 信 号 为 1Vpp 正弦 波 ， 可 实现 全 闭环 控制 ， 主 轴 伺 服 电 动机 为 1PH7 系列 ， 
其 驱动 模块 采用 了 模块 化 设计 ,分 功率 模块 、 测 量 檬 块 ， 各 轴 的 测量 模块 可 以 不 
作 任 何 设 置 的 互 换 ， 功 率 模块 只 要 功率 相同 也 可 以 不 用 设置 的 互 换 。 一 般 来 说 ， 
X411 接口 是 接 电动 机 的 编码 角 ， 这 个 是 必须 接 的 。X421 接 的 是 直接 位 置 测 量 接 
口 ， 如 直线 光栅 、 圆 光栅 。 当 组 成 半 闭 环 系统 时 ， 可 以 只 接 电动 机 编码 右 ， 但 需 
要 设置 相关 机 床 参 数 。611D 驱动 模块 及 其 电源 工作 原理 见 下 图 。 
























X411 电 动机 编码 器 接口 
X421 光 栅 接 口 


X431 轴 脉冲 使 能 


SIMODRIVE 611D 数 据 总 线 


600V 直 流 电 压 母 线 


611D 驱动 模块 


功率 模块 
P600 0 ee 


机 床 侧 编 
码 需 / 光 机 








功率 模块 中 
大 功率 品 体 管 
导 通 /截止 控制 







数学 闭环 
控制 模块 


驱动 模块 电源 工作 原理 图 
611D 控制 模块 与 数控 系统 主要 通过 一 根 数据 总 线 相 连 ， 基 本 没有 太 多 的 接 
口 信号 。611D 接口 及 其 作用 见 下 表 。 
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一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 下 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 下 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


科技， 出 太 忆 动机 的 纺 古 器 信 和 号 。 0 其 
;电动 机 的 热 敏 电阻 值 通过 该 搬 座 的 13 和 25 脚 输入 ,该 热 敏 电阻 在 常温 下 为 








Se 5800,155% 时 大 于 1200Q, 这 时 控制 板 关 断 电动 机 电源 并 产生 电动 机 过 热 报警 
PE. 电 动机 温度 检测 信号 的 连接 同 IFT6Z1LPKG 电动 机 ) ss 
I 直接 测量 系统 输入 口 ,输入 直接 位 置 测量 信号 ,一 般 为 正 余弦 电压 信号 
人 
+ 小 提示 | 
611D 控制 板 的 速度 环 和 电流 环 的 参数 设置 在 NCK 里 面 ， 故 更 换 控 制 板 

后 不 需要 重新 设置 参数 。 
RE 
4. OP 单元 


OP (Operator Panel) 单元 一 般 包 括 一 个 10”/12”/15'””TFT 显示 屏 和 一 个 
NC 键盘 。 根 据 用 户 不 同 的 要 求 ， 西 门 子 为 用 户 选 配 不 同 的 OP 单元 ， 如 OP010、 
OP012 、OP015 等 。OP 单元 建立 起 SINUMERIK ”840D 与 操作 者 之 间 的 交互 界 
面 ， 可 以 在 OP 上 进行 编程 、 调 试 、 监 控 、 查 看 报 营 信息、 备份 与 恢复 数据 、 设 
置 机 床 参 数 等 操作 ,OP012 操作 面板 如 下 图 所 示 。 
LED 状 态 : 温度 














用 于 紧 定 螺 
钉 的 螺 杀 和 孔 
一 ( 谁 备 当 中 ) 


LE | 
QQ 
委 
由 
淤 
区 


EE 





ETC 键 。” ”区 域 转换 链 鼠标 


OP012 操作 面板 


5. MCP 控制 面板 ( 见 下 图 ) 
MCP (Machine Control Panel) 是 专门 为 数控 机 床 而 配置 的 ， 机 床 的 开启 ， 
手动 、 日 动 、MDA 等 的 选择 ， 轴 选择 、 轴 使 能 开局 、 人 倍率 等 操作 功能 ， 机 床 的 
15 


:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


运行 方式 、 状 态 等 由 LED 灯 指 示 。 它 也 是 OPI 上 的 一 个 节点 ，840D MCP 的 MPI 
地 址 是 6, 用 MCP 后 面 的 S3 开关 设 定 。 

MCP 的 主要 作用 是 完成 数控 机 床 的 各 类 便 功 能 键 的 操作 。 主 要 有 以 下 6 个 
便 功 能 键 操作 : 

1 ) 操作 模式 键 区 ， 可 选择 的 操作 模式 有 JOG、MD 、TEACH IN 和 AUTO 这 
四 种 操作 模式 。 

2) 轴 选 择 刍 区， 实现 轴 选 择 ， 完 成 轴 的 点 动 进 给 、 回 参考 点 和 增 量 
进 给 。 

3) 自 定 义 键 区 ， 供 用 户 使 用 ， 通 过 PLC 的 数据 块 实现 与 系统 的 联系 ， 完 成 
机 床 生产 三 所 要 求 的 特殊 功能 。 

4) 主轴 操作 区 ， 主 轴 倍 率 开 关 实 现 主轴 转速 0 ~ 120% 倍率 修 调 ， 主 轴 起 停 
按钮 实现 主轴 驱动 系统 的 起 俘 ， 一 般 控 制 主轴 驱动 系统 的 脉冲 使 能 和 驱动 使 能 。 

5) 进 给 轴 操 作 区 , 进 给 轴 倍 率 开 关 实 现 主 轴 转 速 50% ~ 120% 倍率 修 调 ， 
进 给 轴 起 停 按钮 实现 进 给 轴 张 动 系统 的 起 停 ， 一 般 控 制 进 给 轴 张 动 系统 的 脉冲 使 
能 和 驱动 使 能 。 

6) 急 停 按钮 实现 机 床 的 紧急 停机 ,切断 进 给 轴 和 主轴 的 脉冲 使 能 和 驱动 
使 能 。 





让 本 - 看 

画 国 图 回回 图 
国 国 国 
国 国 国 
下 


一 有 + 





24V 电 源 接 口 操作 面板 接口 (MPI 总 线 ) 开关 (S3) 急 停 按钮 
机 床上 的 MCP 控制 面板 背面 
LED1 、LED2 没有 使 用 ，LED3 为 24V 电源 指示 灯 ，LED4 为 MPI 通信 指示 灯 。 
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6. PCU 

PCU (PC Unit) 实际 上 就 是 一 台 计 算 机 。 它 有 自己 独立 的 CPU， 还 可 以 带 
便 盘 和 软驱 。OP 单元 正 是 这 人 台 计 算 机 的 显示 器 ， 而 西门 子 PCU 的 控制 软件 也 在 
这 全 计算 机 中 。PCU 是 专门 为 配合 西门 子 最 新 的 操作 面板 OP10、OP10S、 
OP10C、OP12 、0OP15 等 而 开发 的 MMC 模块 ， 目 前 有 三 种 PCU 模块 一 一 PCU20、 
PCU50 、PCU70 ,PCU20 对 应 于 MMC100. 2 ， 不 带 硬 盘 ， 但 可 以 带 软 驱 ; PCUS0、 
PCU70 对 应 于 MMC103 ， 可 以 带 人 硬盘 ， 与 MMC 不 同 的 是 ，PCU50 ( 见 下 图 ) 的 
软件 是 基于 Windows NT (新 版 为 Windows XP) 的 。PCU 的 软件 被 称 作 HMT， 
HMI 分 为 两 种 : 能 入 式 HMI 和 高 级 HMI。 一 般 标准 供 货 时 ，PCU20 装载 的 是 柚 
入 式 HMI， 而 PCU50 和 PCU70 则 痿 载 高 级 HMI。 
本 本 鼠标 接口 24V 电 源 COM 接口 PCI 插 槽 位 置 








键盘 接口 
打印 机 接口 





VGA USB 接 口 MPI/DP ”以太 网 


PCUSO 


7. PLC 模块 

SINUMERIK 840D 系统 的 PLC 部 分 使 用 的 是 西门 子 SIMATIC S7-300 的 软件 
及 模块 ， 在 同一 导轨 上 ， 从 左 到 右 依 次 为 电源 模块 (Power Supply) 、 接 口 模 块 
(Interface Module) 及 信号 模块 (Signal Module) ，PLC 的 CPU 集成 在 NCU 中 ， 
通过 NCU 上 的 X111 (SIMATIC S7-300 IM) 接口 与 PLC 模块 连接 。 

内 装 型 PLC 的 CNC 系统 框图 见 下 图 。 


CNC3 装置 








机 床 控制 面板 


显示 器 | P IO 
| 电 中 强 电 电路 
C 册 
0 四 


冷却 、 泣 


滑 液压 等 
辅助 设备 





机 床 电 气 等 
| 
| 一 一 一 


内 装 型 PLC 的 CNC 系统 框图 
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2 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 











i“ 安装 在 机 床上 正在 运行 的 PLC 840D 系统 集 

— ; 成 了 PLC 的 CPU, 多 数 采 用 315-20P CPU ,外 部 

< [le -~ 输入 /输出 开关 信号 必须 通过 外 挂 的 VO 模块 

| I 与 系统 的 NCU 连接 , 当 控 制 的 输入 /输出 点 数 
WT 


; 多 时 ,如 加 工 中 心 控制 ,就 采用 S7-300 系列 
: 模块 





-== = 









; “PLC 模块 主要 对 操作 面板 、 轴 使 能 、 与 换 刀 
动作 有 关 的 液压 或 气压 润滑 冷却 报警 及 状 
态 信 息 进 行 控制 








: ”最 多 是 8 个 SM( 信 和 号) 模块 ,机 架 最 多 是 4 
级 。 就 840D 系统 而 言 ,其 内 置 S7.300 的 CPU， 
同时 也 将 机 架 0 的 资源 占用 了 。 如 机 床 控制 
; 面板 的 输入 /输出 , 即 是 机 架 0 的 地 址 资源 ,地 
: 址 为 0 ~31, 那 么 机 架 1 的 地 址 就 是 32 ~63 ,机 
架 2 是 64 ~95 ,机 架 3 是 96 ~127 


和 
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2.1 机 床 操 作 面 板 的 功能 及 操作 








数控 机 床 操作 面板 是 数控 机 床 的 重要 组 成 部 件 ， 是 操作 人 员 与 数控 机 床 
(系统 ) 进行 交互 的 工具 ,维修 人 员 必 须 掌 握 机 床 面 板 的 操作 与 检查 工艺 。 


2.1.1 单 用 机 床 面板 操作 键 功 能 及 维修 应 用 


西门 子 840D 数控 系统 具有 日 动 、 手 动 、 编 程 、 回 参考 点 、 手 动 数 据 输 入 日 
动 运行 等 功能 ， 见 下 表 。 


= 


”西门 子 840D 数控 系统 的 程序 一 般 来 讲 是 在 NCK 的 RAM : 
: 里 执行 ， 所 以 对 MMC103 或 PCU50 来 讲 ， 需 要 先 把 程序 装 | 
; 载 到 NCK 里 ， 但 对 于 特别 长 的 程序 ， 可 以 选择 在 硬盘 里 执 ; ” 加工 尺寸 不 合格 ， 





a AU- |! ' 
i ; 行 ， 具 体操 作 方 法 为 : 选择 加 工程 序 概要 ， 用 光标 选择 要 ; 维修 后 ， 需 编程 加 工 


执行 的 程序 ， 选 择 从 硬盘 执行 即 可 。 在 自动 方式 下 ， 如 果 ; 验证 的 按键 
: MMC 装 有 SINDNC 软件 ， 还 可 以 从 网 络 硬盘 上 执行 相关 检 ， 
; 修 程序 


。 手动 按键 主要 用 来 调整 机 床 ， 手 动 有 连续 手动 和 步 进 手 ; ”在 维修 中 常用 的 工 
手动 (JOG) ; 动 。 有 时 需要 走 特定 长 度 时 ， 可 以 选择 变量 INC 方式 ， 这 ; 作 方 式 ， 如 换 刀 、 交 














; 时 输入 要 运行 的 长 度 即 可 ; 换 工作 台 等 
: ”MDA 与 自动 方式 差不多 ， 只 是 它 的 程序 可 以 逐 段 输入 ,| 
手动 数据 输 : ee ee i 
和 人 自动 运行 A - 定 是 一 个 完整 的 程序 ， 它 储存 在 NCK 里 面 一 个 固定 的 ee ee 
“MDA 缓冲 区 里 ， 可 以 把 MDA 缓冲 区 的 程序 存放 在 程序 目 | 人 | 





MDA 1 六 人 昌 诺 久 
J ; 录 里 ， 也 可 以 从 程序 区 里 把 程序 调 到 MDA 缓冲 区 来 30 Ss 


和 





( 续 ) 
人 
有 时 在 程序 自动 执行 时 ， 需 要 停 下 来 把 刀具 移 开 检 测 工 
| A 、 工 中 新 ， 回 到 程 
| 件 ， 然 后 接着 执行 程序 ， 需 要 重 定位 功能 。 扣 作 方法 是 在 | or 八大 站 下 
ee 自动 方式 下 按 暂 停 键 暂停 程序 执行 ， 转 到 手动 ， 移 开 相应 ; 、 Re 
1 1 局 : J 人 性 十 ， 
的 轴 ， 要 重新 执行 程序 时 ， 转 到 重 定位 方式 ， 按 相应 的 办 ;不 介 省 接 复 他 他 
; 移动 按钮 ， 回 到 程序 中 断 点 ， 按 启动 键 程序 继续 执行 : 
”数控 机 床 在 接 通电 源 后 要 做 回 零 的 操作 键 。 当 机 床 断 电 | ”故障 修复 后 须 回 参 
; 后 ， 就 会 失去 对 各 坐标 位 置 的 记忆 ， 所 以 在 接 通 电源 后 ，; 考点 ， 以 便 试 切 加 工 。 
问 参 考点 ;必须 让 各 坐标 轴 回 到 机 床 一 固定 点 上 ， 这 一 固定 点 就 是 机 ; 如 果 轴 不 在 安全 位 置 ， 
、 ; 床 坐 标 系 的 原点 或 零点 ， 也 称 机 床 参考 点 。 使 机 床 回 到 这 ; 必须 手动 方式 或 在 
; 一 固定 点 的 操作 称 为 回 参 考点 或 回 零 操作 。 系 统 通过 返回 ; MDI 方 式 下 ,把 轴 移 
; 参考 点 来 确定 机 床 的 原点 位 置 ， 重 新 正确 建立 机 床 坐 标 系 ”; 到 安全 位 置 
: ”数控 编程 包括 分 析 零 件 图 样 ， 确 定 加 工 工艺 过 程 ; 计算 : 
本 ; 走 刀 轨迹 ， 得 出 到 位 数据 ; 编写 数控 加 工程 序 ， 制 作 控制 ; ”故障 修复 后 编程 斌 
出 / 许 





























介质 ; 校对 程序 及 首 件 试 切 。 对 程序 进行 编辑 时 ， 按 编辑 


图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 














; 切 加 工 


; 键 即 可 进行 操作 


= ===-=-==- -0 


2. 1.2 手动 控制 运行 操作 


在 手动 (JOG) 运行 方式 中 ， 可 以 使 坐标 轴 点 动 运行 ， 坐 标 轴 和 运行 速度 可 以 
通过 修 调 开关 进行 调 市 ， 见 下 表 。 


过 机 床 控制 面板 上 的 “JOG” 键 选择 JOG 运行 方式 ， 以 实现 手动 方式 下 对 
下 


。 通 
机 床 进行 各 种 操作 





-=------------------------------T---------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 


操作 相应 的 “方向 ” 键 可 以 使 坐标 轴 和 运行 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 太一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


需要 时 ， 可 以 用 该 修 调 开 关 调 节 进 给 速度 





一 
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一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 上 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 上 上 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 








增 量 选 择 键 ， 在 按 下 “ 增 量 选择 ” 键 后 ， 各 坐标 轴 将 以 所 选择 的 步 进 增 量 运 
步 进 量 的 大 小 在 屏幕 上 显示 。 再 按 一 次 “点 动 ” 键 即 可 去 除 步 进 方式 





一 一 一 


2.1.3 半 目 动 控 制 运行 操作 


半日 动 控 制 运行 操作 也 指 MDA 运行 方式 ， 在 MDA 运行 方式 下 ， 可 以 编制 
一 个 和 零 件 程序 段 ， 并 且 能 执行 。 半 日 动 控制 按键 图 标 及 其 操作 见 下 表 。 








按 下 机 床 控制 面板 上 的 “MDA” 键 ， 即 可 选择 MDA 运行 方式 


和 


按 下 该 键 ， 通 过 操作 面板 可 以 输入 需要 的 程序 自 


-=-------------------------------T---------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 


; 按 下 该 “数控 启动 ” 键 ， 可 执行 输入 的 程序 自 





= ====== Lo-00000000000000200e00e 和 ee ee 


9 


+ 小 提示 t 
| 在 程序 执行 时 ， 不 可 以 对 程序 段 进 行 编辑 ， 执 行 完毕 后 ， 输 入 区 的 内 容 1 
+ 仍 保留 ， 该 程序 段 可 以 重新 运行 。 


下 
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:3 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


2.1.4 自动 控制 运行 操作 


目 动 方式 下 ， 堆 件 程序 可 以 完全 目 动 加 工 执 行 ， 这 是 零件 加 工 中 正 笛 使 用 的 
方式 。 按 下 “ 目 动 方式 ” 键 ， 即 选择 了 有 目 动 运行 方式 ， 屏 才 上 显示 “ 目 动 方式 ” 
状态 图 、 位 置 、 进 给 值 、 主 轴 值 、 刀 有 具 值 及 当前 程序 段 ， 零 件 即 在 目 动 方式 下 加 
工 。 目 动 控 制 按键 图 标 及 其 操作 见 下 表 。 








按 下 “自动 方式 ” 键 ， 选 择 自动 工作 方式 





== -=== -2-000-000-000000000000e00eee ee 


.把 光标 移动 到 指定 的 程序 上 





ba 





Wak 按 “ 选 择 ” 键 ， 即 可 选择 待 加 工 的 程序 





按 下 “数控 启动 ” 键 ， 可 执行 零件 加 工程 序 


irctD START 





进行 零件 加 工 的 前 提 条 件 如 下 : 

1) 各 轴 都 已 经 回 参 考点 。 

2) 竺 加 工 的 零件 程序 已 经 交 人 。 

3) 已 经 输入 必要 的 补偿 值 ， 如 刀具 补偿 。 

4) 必要 的 安全 锁定 痛 置 已 经 局 动 ， 如 防护 门 。 


2.1.5 手持 单元 操作 


手持 单元 操作 见 下 表 。 
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侧面 的 按键 


ing for PLC 
“与 牛 


hh a31t.1 
Bd4 .81 .81 


PLC 激 活 钥匙 





侧面 有 1 个 2 位 的 按键 ， 


用 于 打开 机 床 门 时 调试 使 
用 。 打 开机 床 门 后 ， 伺 服 
允许 会 断 开 ， 只 有 当 机 床 
控制 面板 上 的 “开门 确认 ” 
开关 打开 ， 同 时 按 下 侧面 
的 按钮 ， 伺 服 才 人 允许 





r---------------------------------------- 


于 


:上 的 X/Y/Z 键 操作 其 沿 相 
; 应 的 轴 作 轴 向 移动 ， 速 度 
; 倍率 是 1 ~ 1000， 一 般 用 于 
; 对 刀 


手 轮 的 钥匙 已 打开 ,但 


若 机 床 控制 面板 上 的 激活 
钥匙 没有 开启 ， 手 轮 功能 
则 不 能 使 用 





有 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


激活 钥 古 是 否 打 开 ， 表 


示 从 PLC 上 是 否 激活 ， 硬 
; 件 上 是 否 接 入 。 当 打 到 
:“ 关 ”的 位 置 ， 表 示 没有 接 
; 入 手 轮 。 可 以 拆 下 手 轮 ， 
; 但 拆 下 手 轮 后 ， 接 口 需 接 
; 上 终端 电阻 ， 否则 不 能 
使 用 








L = 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


xX 


人 


+ 小 提示 + 
t ee + 
| ”要 使 用 手 轮 ， 在 手动 方式 下 选择 手 轮 ， 手 轮 单元 方 可 使 用 。 : 


2.2 ”操作 面板 (OP012) 的 操作 及 连接 


2.2.1 操作 面板 (OP012) 简介 


OP (Operator Panel) 单元 一 般 包 括 一 个 10”/12”/15”TFT 显示 屏 和 一 个 NC 
键盘 。 根 据 用 户 不 同 的 要 求 ， 西 门 子 为 用 户 选 配 不 同 的 OP 单元 ， 下 面 以 OP012 
为 例 ， 说 明 操 作 面 板 OP 的 操作 ， 见 下 表 。 














用 于 紧 固 螺 
钉 的 螺钉 孔 
一 (准备 当中 ) 
«|elel 
3 -998 EE 
| Fr 回回 器 
= 
一 加 nye 
潭 国 器 向 如 数字 键 区 
国 | 控 2 | “加 回回 自 
| 大 -= 
m 阿 光标 键 区 
四 故国 国 国 加 加 国 国 / 目 控制 键 区 
= 加 加 加 加 /加 
USB 
人 “接口 
XX 
1 BTC 键 ” ”区 域 转换 链 鼠标 


OP012 正面 图 


1) 字母 键 区 包含 A ~Z 键 和 空格 键 

2) 数字 键 区 包括 数字 0 ~9,“ -” 符 号 和 小 数 点 
3) 光标 键 区 用 于 在 屏幕 上 定位 

4) 控制 键 区 提供 特殊 功能 

5) 软 键 区 包括 各 种 操作 功能 按键 

6) 软 键 和 直接 控制 键 区 
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显示 屏 
衬托 板 


键盘 控制 器 
连接 盖 板 


LO USB 
电缆 K17 





OP012 背面 图 


1 一 PCU 鱼 尾 板 安装 槽 
2 一 折 车 电缆 

3 一 箱 体 螺钉 

4 一 软 键 标 签 条 插 槽 


OP012 背面 图 (打开 后 盖 ) 要 特别 注意 拆 闭 顺序 





1 一 鼠标 接口 

2 一 USB 接口 

3 一 接头 X4 用 于 鼠标 
4 一 接头 X14 用 于 背光 灯 


222222:。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 
5 一 接头 X12 备用 
6 一 接头 Xl1 用 于 IO USB 电缆 K1 
7 一 接头 X11 用 于 垂直 软 按键 的 信号 接口 


2.2.2 操作 面板 (OP012) 的 连接 


1. OP012 单元 与 PCUS0 的 连接 

OP 单元 是 SINUMERIK 840D 数控 系统 与 操作 者 之 间 的 交互 界面 ， 进 行 编 
程 、 调 试 、 监 控 、 查 看 报警 信息 、 备 份 与 恢复 数据 、 设 置 机 床 参 数 等 操作 ， 下 面 
以 OP012 操作 面板 为 例 ， 说 明 它 们 之 间 的 连接 ， 见 下 表 。 












YY 
S PCUS 0 主板 


国电 级 来 紧 装 置 
上 用 于 连接 直接 
控制 键 子 模块 





身 





键盘 控制 器 


IO USB 
引 开 1 
0 > 一 忆 于 7 
接口 X11 


接口 X12 
(备用 ) 


i 4 


be 


显示 电缆 K2 ”接头 X1, 用 于 连接 IO USB 电 缆 K1 背光 灯 连 接 


(1) OP012 箱 体 背面 的 接口 及 连接 

1) Kl1、K2 为 用 于 连接 PCU50 的 扁平 电 级 线 

2) X11 为 两 行 8 个 直接 控制 键 “垂直 软 按键 ”信号 接口 

(2) OP012 和 PCU50 的 安装 及 连接 步骤 

1) 把 OP012 放置 于 一 个 水 平 光 滑 的 表面 上 ， 正面 间 下 

2) 把 PCU50 安装 到 安装 板 上 

3) 把 安装 板 的 接头 牌 直 地 插 到 OP012 的 安装 槽 中 

4) 把 PCU50 辐 左 打开 ， 使 两 接头 成 为 饮 链 ， 防 止 连接 意外 脱落 

5) 把 OP012 的 电费 插头 K1 、K2 插入 到 PCU50 对 应 插座 上 并 合 上 插销 
6) 把 PCU50 放置 到 位 ， 紧 固 螺钉 
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2. OP012 上 安装 直接 控制 键 子 模块 及 PCUS0 ( 见 下 表 ) 


1 一 编码 开关 
2 一 LED 指示 灯 
: “3 一 连接 OP012 的 电缆 
， 直接 控制 : 线 位 置 (在 箱 体 内 ) 
， 刍 子 模块 ; ”直接 控制 键 子 模块 的 
作用 是 把 OP012 显示 屏 
两 侧 键 的 操作 信号 直接 
; 传送 到 SIMATIC 


直接 控制 键 子 模块 安 
; 装 到 0P012 上 PCU50 的 
; 一 侧 ， 并 通过 一 个 短 扁 
; 平 电缆 线 连接 到 键盘 控 
; 取 下 OP012 ; 制 带 
的 电缆 | 在 OP012 上 安装 及 连 
AL | 接 直接 控制 键 子 模块 
I 1) 取 下 PCU50 
2) 按照 左上 图 中 方向 
; 手动 ， 使 紧 固 挡 块 松 开 ， 
; 取 下 键盘 控制 器 盖 板 旁 
边 的 扁平 电费 紧 固 装置 
Ce 3) 取 下 键盘 控制 器 
; 盖 板 
: 4) 从 箱 体 边框 取 下 用 
: 于 紧 固 按键 面板 扁平 电 
缆 线 的 橡胶 镶 边 
OP012 电 缆 , 到 直接 : ; 5) 把 与 直接 控制 键 子 
控制 键 子 模块 。 ; 模块 一 起 提供 的 扁平 电 
羡 析 : 费 一 头 (不 带 橡胶 钙 
: ! 、 浮生 六 . 
i 
接 控制 键 子 模块 | 插入 到 X11 插座 上 
安装 百 接管 ; 6) 紧 固 盖 板 螺钉 ， 并 
; 制 键 子 模块 ; 重新 装 上 PCU50 
; 7) 把 扁平 电缆 线 连接 
; 到 直接 控制 键 子 模块 
; 8) 打 紧 深 花 螺钉 ， 使 
; 直接 控制 键 子 模块 与 盖 
; 板 固 定 
把 Profibus 插头 插入 到 
: 直接 控制 键 子 模块 的 插 
座 中 


一 


电线 紧 固 装置 












PCU 50 
直接 控制 键 


直接 控制 键 
子 模块 





:3233 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门 子 840D 数控 系统 


th tt tt 


+ 小 提示 | 

1) 直接 控制 键 子 模块 从 Profibus 断 开 (或 有 其 他 故障 )， 则 “总 线 故 1 
| 障 ” LED 灯 完 。 

2) 拆 缉 PCU50 时 必须 首先 拆除 直接 控制 键 子 模块 。 

3) 使 用 前 必须 在 直接 控制 键 子 模块 上 用 编码 开关 设 定 Profibus 的 地 址 : 
: 0 9s | 


+ 
t 
t 
于 
| 


人 


2.3 西门子 840D 数控 系统 报警 信息 


西门 子 840D 数控 系统 的 数控 机 床 出 现 故 障 报警 时 ， 在 系统 屏幕 上 ， 通 党 报 
警 显 示 行 只 显示 一 条 报警 信息 ， 而 其 他 报警 可 在 报警 信息 显示 画面 显示 。 


2.3.1 西门 子 840D 数控 系统 报警 信息 的 查看 


西门 子 840D 数控 系统 诊断 功能 包括 报警 信息 、 操 作 信息 、 报 警 历史 记录 、 
驱动 信息 、PLC 状态 检测 信息 等 ， 查 看 西门 子 840D 系统 报警 信息 的 方法 如 下 : 

1) 按 菜单 转换 按键 电 使 屏幕 进入 含有 Diagnosis (诊断 ) 功能 的 画面 ， 如 
下 图 所 示 。 























Machine CHANI JE ee 
MATIN.MPF 
Channel reset Program aborted 
ROWV 


7 了 00026: 下 ELECTRODOSPINDLE COOLANT 10B1 NOT OK 
Machine Position Reposoffset Master Spindle S1 
| 0 000mm 0.000 抽 过 D000rpm 
¥1 0 000mm 0.000 Set 0.000tmpima 
sPl DOUotmtm 0.000 








Machinel | Parameier Program SEIvIce Dhagnosls Start-up (3H 






含有 Diagnosis (诊断 ) 功能 的 画面 
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第 2 章 西门子 840D 数控 系统 基本 操作 及 检查 :33322: 


2) 按 Diagnosis (诊断 ) 功能 软 键 的 屏幕 如 下 图 所 示 。 


Machine CHANI 0 A 
| MATN MPF 
Channel r set [EE aborted 、 
ROYW 点 cleno™wl 

TOOO26:ELE CTROSPINDLE COOLANT 10B1 NOT OK MMCal am 
站 1arms 
了 To - Data Delete Text 起 chmowl 
3000 23.03.08 Emergency op Alarm SO 

10:26.08 
Machin Messa i i 

log displa vs 


西门 子 840D 系统 报警 显示 画面 








3) 按 下 Alarms (报警 ) 软 键 ， 显 示 所 有 已 发 生 的 没有 人 被 恢 复 的 报警 信息 。 
{小 提示 1 

1) 按 操作 面板 上 的 HELP 按钮 可 以 调 出 各 个 报警 的 详细 解释 

2) Messages (信息 ) 功能 软 键 ， 可 以 显示 PLC 操作 、 报 敬 信 息 ST 
| 生 的 时 间 和 信息 内 容 。 

3) Alarm log (报警 日 志 ) 软 键 ， 可 以 显示 近期 多 条 报警 信息 及 发 生 ] 


+ 时 间 。 | 


ON Se EE NE TE ETE SE ne TT OE EE OS A ES ET EE Ht ER OR OR ER 


二 


Ss 
下 


“人 


2.3.2 查看 西门 子 840D 数控 系统 PLC 输入 /输出 状态 

很 多 数控 系统 都 有 PLC 输入 、 输 出 状态 显示 功能 ， 西 门 子 840D 数控 系统 也 
不 例外 ， 利 用 这 项 功能 ， 可 以 直接 在 线 观 察 PLC 的 输入 、 输 出 的 瞬时 状态 ， 这 
些 状态 的 在 线 检测 对 诊断 数控 机 床 的 很 多 故 P I 

1) 在 任何 操作 画面 ， 按 菜单 转换 按键 时 进入 Diagnosis (诊断 ) 功 





2) 按 Diagnosis (诊断 ) 功能 软 键 ， 屏 友 进 入 西门 子 840D 数控 系统 报警 显 
不 器 面 。 
3) 按 下 PLC status 软 键 ， 进入 PLC 状态 ， 如 下 图 所 示 。 
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:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


- r 





F-PAW:End position: paletts not clamped in work area -> YH71.UAPI1I:E3n 1 
700301 4 sf。 






status a ? 
ji Hy 
= 针 
和 2 

| 六: 和 Ph 

口 卓 20 DBW80 D 8480 号 罗 汪 


oezo.o 4480 
| EH D 

DB20.DBW84 D 25400 
De130 DBW40 D 4480 
从 
0 D68190.DBw4 D 3960 


DB190.DBWw6 D 5000 
DB190.DBW D 24830 
DB190.DBWI0 D 25970 






E301 日 | 
E30.2 La 
0 D 1 :i 


Ex 


下 习 


PLC 状态 画面 
在 左 侧 Operand (操作 数 ) 下 面 的 输入 行 输入 需要 显示 的 PLC 地 址 ， 那 么 ， 
在 右 侧 Value ( 值 ) 就 会 显示 出 该 操作 数 的 现行 状态 。 
2.3.3 查看、 修改 机 床 参 数 


为 了 使 用 相同 的 数控 系统 控制 不 同 的 机 床 ， 通 常 通过 设 定 或 修改 机 床 的 参数 
进行 匹配 。 男 外 ， 有 的 机 床 出 现 故 障 时 可 以 通过 修改 机 床 参 数 恢复 机 床 正 第 工 
作 。 设 定 或 修改 参数 的 步骤 见 下 表 。 





Define password 










1) 在 Start-up (启动 ) 菜单 下 输入 密 
Please enter password: 上 码 , 按 OK 键 


[2 


和 


第 2 章 西门 子 840D 数控 系统 基本 操作 及 检查 .2222 2: 












Number Type 


is 1 SRMIFDD) 1 
Linear tds 2 SRM(FDD) | 
Linear axis 3 SRM(FDD) 1 二 有 
4 MA Rot ads 4 sRMFDD) 1 : 2) 按 菜单 选择 键 MENU SELECT 找到 
8 Spindl | 绝 末 内 本 含有 Start- up ( 启 动 ) 功 能 的 菜单 ， 按 





; Start-up (启动 ) 键 后 屏幕 显示 如 左 图 
所 示 





| | 


= 





dh 
700345 J ts mot clamped at rotary table 


[| emeral MD ($MMN_) 
Un AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[O] 

AXCONF_ MACHAX_NAME_TAB[1] 
Un AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[2] 
in AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[3] 
i0000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABI4] 
i000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABIS] 
innn AXCONF_MACHAX_NAME_TABI6] 
Ih000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[7] 
10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[8] 
WO AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[S] 
10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[10] 
AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[11] 





3) 按 Machine data (机 床 数 据 ) 软 键 
系统 进入 机 床 数据 页 面 







AXCONF_LOGIC_MACHAX_TABI[O] 
AXCONF_LOGIC_MACHAXx_TABI1] 
AXCONF_LOGIC_MACHAX_TABI[2] 
AXCONF_LOGIC_MACHAx_TABI[3] 
AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB[] 


|| 电 Bea 


和 


| 小 提示 | 
| 在 这 个 页 面 有 5 个 选项 ， 可 以 查看 、 修 改 通过 机 床 数据 (Ceneral MD ) 、 
| 通道 机 床 数 据 (Channel MD )、 轴 机 床 数 据 (Axis MD)、 驱 动机 床 数 据 
(Drive MD) 及 显示 机 床 数 据 (Display MD) ， 按 相应 的 软 键 进入 机 床 数据 显 } 
示 画 面 ， 即 可 进行 修改 。 1 


2.4 西门 子 840D 数控 系统 数据 系列 备份 


西门 子 840D 数控 系统 的 上 位 机 MMC103 或 PCU50 、PCU70 带 有 硬盘 ， 数 控 

机 床 的 数据 和 程序 可 通过 系列 备份 将 NC 备份 文件 、PLC 备份 文件 和 MMSC 的 备 

份 文件 储存 在 备份 文件 中 ， 也 可 以 将 这 3 个 备份 文件 复制 出 来 在 外 部 保存 。 一 旦 
数控 机 床 出 现 数据 错误 ， 可 以 将 3 个 文件 恢复 到 系统 中 。 
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:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


2.4.1 数据 系列 备份 


1. 数据 系列 备份 前 传输 参数 的 设 定 (西门 子 系统 V24) 
进行 数据 备份 前 ， 应 先 确认 接口 数据 设 定 。 根 据 两 种 不 同 的 数据 备份 的 方 
法 ， 接口 数 据 设 定 有 两 种 : PC 格式 和 纸 带 格式 。 
西门 子 840D 810D V24 参数 设 定 见 下 表 。 
西门 子 系统 传输 参数 设置 表 





| CR |; 
2 3 1 
设 ' 波 1， 停 ! ' 0 测 ;前 侯 
定 设 ; 特 ; 下 奇 ;所 0 DRS 后 带 
中 : 率 | 位 1 偶 : 伍 iON iORRi 第 1 开交 : 段 | 结 : 信 i 由 | 相 
| 人 
| 
EC 2 
ce 
式 :RTS | | 
二 ; CT ;12000 | 1 ,None， 8 11 13 la N N N N N N N 
制 ; 
纸 | 
奉 '; RTS | 
二 六 光 9600; 1 iNone: 8 ;11 13 la NIN TY YI NI N 
式 


el 
+ 小 提示 
在 做 数据 备份 或 数据 恢复 工作 时 ， 必 须要 遵循 两 个 原则 : 
1) 准备 接收 数据 的 一 方 先 准备 好 ， 处 于 接收 状态 。 
2) 输入 、 输 出 端 两 端 参 数 应 该 设 定 一 致 。 | 


2. 数据 系列 备份 操作 

数据 系列 备份 包括 NC、PLC 、MCC 数据 的 备份 ， 操 作 步 又 如 下 : 

1) 在 Start- up 某 单 输入 密 伍 。 

2) 按 荣 单 选 择 键 MENU SELECT 找到 含有 Service (服务 ) 功能 的 菜单 。 

3) 按 Service 下 面 的 软 键 ， 进 入 Service 沫 单 。 

4) 按 扩展 键 > ， 进 入 文件 、 数 据 备份 画面 。 

5) 按 Series start-up 下 面 的 软 键 ， 进 入 数据 、 文 件 系 列 备份 画面 ， 如 下 
图 所 示 。 
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第 2 章 西门 子 840D 数控 系统 基本 操作 及 检查 :22223: 





Bries ti rhi i 


ok 有 TT 
后 和 下 
了 ST | eg 全 全 全 

PE Ee 3 a 








ive contents 


Loadable compile cycles 


-UU 


PLC 


Archive name PLCO0805 [过 ?>|] 


本 
WE: 本 





系列 备份 页 面 


6) 用 上 下 箭头 按键 选择 需要 备份 的 数据 〈 例 如 光标 移 到 PLC) ， 用 选择 SE- 
LECT 按键 确认 。 

7) 输入 文件 名 (例如 PLC0805 ) ， 按 黄色 输入 INPUT 按键 确认 。 

8) 按 屏幕 右面 的 Archive 软 键 进行 相应 数据 文件 的 硬件 备份 ， 下 图 所 示 为 
对 PLC 数据 进行 备份 的 页 面 (文件 名 PLC0805. ARC ) 。 

9) 重复 6)、7) 、8) 步 融 可 以 将 NC、PLC、MMC 的 数据 文件 进行 备份 ， 


如 下 图 。 








M-PAW:Paletts not clamped at rotary table 
700345 ! Nd 
ju lob bh log for Series starrup 


RH oy 
Create series starup archive 


job rg 


\PLCAOE00002 
\PLCAOE00003 
|5AELCAOE00004 
\PLCAOE00005 
\PLCAOE00006 
\PLCAOE00007 









Error list fe 


F FE 
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:323 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门子 840D 数控 系统 


RR RR ED RRR RRR RAR SD RAR RD RR RD RR RD RR 
+ 小 提示 + 
} } 
+ 按 下 列 程序 操作 ， 就 可 以 查看 系列 备份 的 文件 。 

x 


ee 
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1) 在 Start-up 采 单 输入 密码 。 

2) 按 荣 单 按键 MENU SFLECT， 找 到 含有 Service (服务 ) 功能 的 菜单 。 
3) 按 Service 下 面 的 软 键 ， 进 入 Service 采 单 。 

4) 按 Data selection 下 面 的 软 键 。 

5) 用 外 头 键 选 择 文件 夹 Archive。 

6) 按 黄 色 输 入 INPUT 键 可 显示 备份 文件 夹 中 的 内 容 ， 如 下 图 所 示 。 


FPAVYW-End position: paletts not clamped in work area -> Hz71 -OP1:E 
=sFB168 | 





USTARSET | i 


thn Te 


= rchive 





27/07/2013 pa 
En Clipboard O09/07/2007 2 
Definitions DIR ~ D1/01/1980 
En Diagnosis DIR 0503/2005 > 
ld Manufacturer-cCycles DIR >” DB/08/2006 站 
| 本 本 Par-programs DIR ”~ D1F01F19380 
了 Standard-cycles DIR ”~ O808/2006 pa 
| Subprograms DIR > D0101/1980 
| ml User-cycles DIR ”x O08/08/2006 pa 
| mm Workpieces DIR > DB/08/2006 w* 


ry: Harddisk: 20.890.567.680 NCU: 277.204 


archive -> Coniroi 
l 和 M2 
|| 于 相生 性 i 

| | | [i 
Be } 


备份 文件 内 容 显示 





3. 数据 恢复 

数据 恢复 包括 NV 数据 和 PLC 程序 ， 其 步骤 如 下 : 
1) 按 “Start-up” 下 面 的 软 键 。 

2) 按 扩展 键 “ > 

3) 按 “Password” 下 面 的 软 键 。 

4) 按 屏 老 右 侧 “Set password” 右面 的 软 键 。 

5) 输入 密码 “SUNRISE”， 按 黄色 输入 键 确认 。 
6) 按 采 单 转换 键 。 

7) 按 “Services” I 

8) 按 扩展 键 “ 

9) 按 屏 本 ‘Series start-up” 下 面 的 软 键 ， 进 入 如 下 图 所 示 的 页 面 
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Ctrariyssl| re==t | Eroerart at-ortedi 
rate Ser=s Startep :CH 一- 
Fe=ad s tart 
rr Cotembs 
FI 
El Es 
| BEE 下 TH 
IC 
sa 


西门 子 840D 数控 系统 系列 备份 页 面 
10) 按 屏 锅 右 侧 “Read start Up archive” 右 面 的 软 键 ,进入 如 下 图 所 示 的 


wwRCAWPLC0805 ARC | 





ES ti Type|Loaded| Length| Date| Enab 
E 2013HMI 153638400 12/07/2013 

目 | -a1_EEC ARC 1070 29103/2004 

国 Am2 EEC ARC 808 30:03/2004 

图 Am3 _ EEC ARC 1075 29/:03/2004 

回 Ad EEC ARC 1104 O02/:03/2004 
mag_100.arc 一 一 14411 1970172005 并 
国 MNPO713 ARC 152719360 13/07/2013 
N201307 ARC 1601536 27/07/2013 

国 NCGC_UPGRD ARC 1189376 1670472005 

国 P201307 ARC 85A08 27107/2013 

上 3 PLC ARC 7A144 13A0772013 

下 -CS | 90208 31/07/2013 
圈 serni_ibn.84d Tn 1291264 19A70172005 2 
国 sys_zyka arc 一 - 1031721 1970172005 
国 userdata tea — 7526 19/0172005 w 
国 USERLOG ARC 528 17/06/2004 X 


WKS ARC 5OA1721 1005/2008 





2z0.889.735.168 


西门 子 840D 系统 系列 备份 回 
11) 选择 NC 数据 文件 。 


12) 按 屏 幕 在 侧 “Start” 右 侧 的 软 键 。 
13) 按 屏 幕 右 侧 “Yes” 碳 侧 的 软 键 ， 系 统 即 开始 自动 恢复 NC 数据 。 


洽 
= 
全 
涨 
说 
党 
本 
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图 解数 控 机 





床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数 招 


系统 


14) 然后 按照 10) ~13) 的 步骤 选择 PLC 系列 备份 文件 ， 恢 复 PLC 数据 。 
15) 数据 恢复 结束 ， 按 屏幕 右 侧 “Make start Up archive” 返 回 上 一 级 药 单 ， 
系统 报警 。 
f 小 提示 
十 


+ 关机 ， 


2.4.2 NC 和 PLC 总 清 
西门 子 840D 数控 系统 有 时 出 现 程序 、 


分 钟 后 重新 开机 ， 系 统 报警 消除 ， 


人 


xx. PR 4 


机 床 恢 灰 复 正常 工作 。 


数据 混乱 故障 ， 或 者 更 换 NCK 模块 


后 ， 需 要 恢复 系统 数据 。 恢 复数 据 之 前 需要 对 NC 和 PLC 进行 总 清 ( 即 初始 


化 )， 锥 后 峙 下载 到 货 ， Gee 


: “1) 将 NC 启动 开关 5S3 一 “1” 
; NC : 2) 启动 NC， 如 NC 已 启动 ,可 按 一 下 复位 按钮 RESET 





: 总 清 ; 3) 待 NC 启动 成 功 ,七 端 显 示 器 显示 “6”, 将 S3 一 “0”，NC 总 
: 清 即 执行 完成 

1) 将 PLC 启动 开关 $4 一 “2”，PS 灯会 亮 

2) 将 PLC 启动 开关 S 绰 一 “3” 并 保持 3s， 等 到 PS 灯 灭 了 再 亮 起 
PLC 3) 在 3s 之 内 ， 人 快速 地 执行 下 述 操作 S4: “2” 一 “3” 一 “2”， 


总 清 ; PS 灯 先 办， 然后 又 亮 ，PF 灯亮 
S3: NCK 启动 开关 : 4) 等 PB 和 PF 灯亮 了 ，S4 一 “0” 
S4. PLC 启动 开关 PLC 总 清 即 执行 完成 


和 


RESET: 复位 按钮 
，PS 和 PF 灯 灭 ， 而 PR 灯亮 ， 


ee 


+ 小 提示 + 


| 1) NC 总 清 后 ，SRAM 内 存 中 的 内 容 被 全 部 清 掉 ， 所 有 机 器 数据 (Ma } 
| chine Data) 被 预 置 为 默认 值 。 | 
+ ”2) PLC 总 清 后 ，PLC 程序 可 通过 STEP7 软件 传 至 系统 ， 如 PLC 总 清 后 + 
Ppa | 
| 3) 总 清 后 恢复 数据 步骤 可 以 参照 上 一 节 内 容 ， 分 开 备份 的 ， 按 先 恢 和 
t NC 数据 后 恢复 PLC 数据 原则 。 1 
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3.1 数控 机 床 参考 点 


3.1.1 机 床 参考 点 的 设置 


1. 机 床 参考 点 

参考 点 (如 下 图 ) 又 叫 原点 、 零 点 、 基 准点 ， 是 机 床上 的 固定 点 ， 加 工 轴 
的 测量 系统 以 此 为 基准 。 在 数控 机 床 中 定义 了 不 同 的 零点 和 基准 点 ， 分 机 械 零 点 
和 电气 零点 ， 数 控 机 床 一 经 制造 ， 即 可 产生 并 确认 机 械 零点 所 在 ， 所 有 测量 系统 
均 可 以 以 机 械 零 点 为 出 发 点 ， 通 过 凸轮 和 测量 系统 来 确定 电气 参考 点 ， 这 此 参考 
点 可 以 是 机 床 能 够 返回 的 基准 点 ， 也 可 以 是 工件 尺寸 编程 的 基准 点 。 参 考点 作为 
工件 坐标 系 的 原始 参照 系 原点 ， 机 床 参 考点 确定 后 ， 各 工件 坐标 系 也 随 之 建 


Wy 








数控 车 床 的 参考 点 


2. 参考 点 的 建立 
如 果 所 使 用 的 位 移 测 量 系统 没 有 绝对 式 编码 磊 (光栅 尺 )， 那么 ， 机 床 在 停 


:3 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 





电 后 并 不 能 识别 机 床 各 轴 的 移动 ， 则 重新 通电 后 ， 必 须要 做 返回 参考 点 运行 ， 
其 目的 驶 是 让 机 床 的 机 械 零 点 和 电气 零点 相关 联 ， 从 而 保证 测量 系统 所 提供 的 
实际 值 与 机 床 坐 标 值 相 一 致 ， 并 为 建立 各 坐标 系 提 供 参 照 。 当 手动 或 自动 回 机 
床 参 考点 时 ， 首 先 ， 回 归 轴 以 正 向 快速 移动 ， 当 行程 开关 (或 接近 开关 ) 磁 
上 (或 接近 ) 撞 块 ( 即 参 考点 ) 时 ， 开 始 减 速 运 行 。 当 行程 开关 (或 接近 开 
关 ) 离开 撞 块 (参考 点 ) 时 ,继续 以 Fr 的 速度 移动 ， 当 走 到 相对 编码 硕 的 零 
位 时 ， 回 参考 点 电动 机 停止 ， 并 将 此 零点 作为 机 床 的 参考 点 ， 其 建立 过 程 如 下 
图 所 示 。 




















轴 正 向 
距离 应 保证 
; | 
参考 点 撞 块 人 硬 限 位 撞 块 





参考 点 的 建立 过 程 


3. 检测 位 移 的 测量 系统 

光栅 尺 与 编码 器 〈 圆 光栅 ) 都 是 检测 位 移 量 的 测量 系统 ， 按 形状 分 ， 光 栅 
尺 是 直线 型 ， 编 码 器 是 旋转 型 ， 光 栅 尺 与 编码 器 两 者 输出 的 信号 既 可 以 是 增 量 型 
的 ， 也 可 以 是 绝对 型 的 。 

光栅 位 移 传 感 融 的 工作 原理 : 一 对 光栅 副 中 的 主 光栅 ( 即 标 尺 光 栅 ) 和 副 
光栅 ( 即 指示 光栅 ) 进行 相对 位 移 时 ， 在 光 的 干涉 与 衍射 共同 作用 下 产生 黑白 
相间 〈 或 明暗 相间 ) 的 规则 条 纹 图 形 〈 称 之 为 莫 尔 条 纹 ) ， 经 过 光电 融 件 转换 使 
黑白 (或 明暗 ) 相同 的 条 纹 转换 成 正弦 波 变 化 的 电信 号 ， 再 经 过 放大 带 放 大 ， 
整形 电路 整形 后 ， 得 到 两 路 相差 为 90° 的 正弦 波 或 方 波 ， 送 入 光栅 数 显 表 以 计数 
显示 。 

光电 编码 咒 是 一 种 通过 光电 转换 将 输出 轴 上 的 机 械 几 何 位 移 量 转换 成 脉冲 
或 数字 量 的 传 感 副 ， 是 目前 应 用 最 多 的 传 感 带 。 在 伺服 系统 中 ， 由 于 光电 码 盘 
与 电动 机 同 轴 ， 电 动机 旋转 时 ， 光 栅 盘 与 电动 机 同 速 旋转 ， 经 发 光 二 极 管 等 电 
子 元 件 组 成 的 检测 装置 检测 输出 若干 脉冲 信号 。 通 过 计算 每 秒 光 电 编 码 器 输出 
脉冲 的 个 数 就 能 反映 当前 电动 机 的 转速 。 此 外 ， 为 判断 旋转 方 喇 ， 人 码 盘 还 可 提 
供 相 位 相差 90° 的 两 个 通道 的 光 码 输出 ， 根 据 双 通 道光 人 码 的 状态 变化 确定 电动 
机 的 转 问 。 

(1) 光栅 尺 类 型 ( 见 下 表 ) 
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1) 这 是 光栅 尺 的 外 形 结构 ， 通 常 ， 它 是 可 用 来 检测 机 
械 装 置 的 位 移 ， 光 栅 尺 经 常 应 用 于 数控 机 床 的 闭环 伺服 
系统 中 ， 可 用 作 直 线 位 移 或 者 角 位 移 的 检测 ， 具 有 检测 
范围 大 、 检 测 精 度 高 、 响 应 速度 快 的 特点 。 常 用 的 光栅 
尺 可 分 为 增 量 光 栅 尺 与 绝对 光栅 尺 两 种 





2 





: 2) 光栅 尺 结构 、 原 理 。 主 尺 与 分 度 尺 相对 移动 ， 产 生 
变化 的 光线 信号 ， 经 过 光电 器 件 的 转换 处 理 ， 用 来 检测 
机 械 装 置 的 位 移 。 光 栅 尺 按照 制造 方法 和 光学 原理 的 不 
同 ， 又 可 分 为 透射 光 顶 和 反射 光栅 





2 


(2) 光电 编码 天 (旋转 型 加 光栅 ) ”根据 旋转 型 光电 编码 厢 〈 圆 光栅 ) 刻 
度 方 法 及 信号 输出 形式 不 同 ， 可 分 为 增 量 式 、 绝 对 式 两 种 ， 见 下 表 。 





: ”利用 自然 二 进 制 或 循环 二 进 制 ( 格 
: 雷 码 ) 方式 进行 光电 转换 。 绝 对 式 纺 
码 器 与 增 量 式 编码 器 不 同 之 处 在 于 贺 
盘 上 透 光 、 不 透 光 的 线条 图 形 ， 绝 对 
编码 器 可 有 若干 编码 ， 根 据 读 出 码 盘 
: 上 的 编码 ， 检 测 绝 对 位 置 。 编 码 的 设 
; 计 可 采用 二 进 制 码 、 循 环 码 、 二 进 制 
; 补 码 等 。 它 的 特点 是 : 

QO 可 以 直接 读 出 角度 坐标 的 绝对 值 

@ 没 有 累积 误差 

@ 电 源 切除 后 位 置信 息 不 会 丢失 











法 国 BEI 绝 对 式 
光电 编码 器 









一 


:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


: 1) 它 的 圆 形 码 盘 上 沿 径 向 有 若干 同 
; 心 码 道 ， 每 条 道上 由 透 光 和 不 透 光 的 
扇形 区 相间 组 成 ， 相 邻 码 道 的 扇形 区 
数目 是 双 倍 关系 ， 码 盘 上 的 码 道 数 就 
是 它 的 二 进 制 数码 的 位 数 ， 在 码 盘 的 
; 一 侧 是 光源 ， 另 一 侧 对 应 每 一 码 道 有 
一 光敏 元 件 ， 当 码 盘 处 于 不 同位 置 时 ， 
各 光敏 元 件 根据 受 光 照 与 否 转换 出 相 
应 的 电 平 信号 ， 形 成 二 进 制 数 。 这 种 
编码 器 的 特点 是 不 要 计数 器 ， 在 转轴 
的 任意 位 置 都 可 读 出 一 个 固定 的 与 位 
: 置 相对 应 的 数字 码 。 显 然 ， 码 道 越 多 ， 
分 辩 率 就 越 高 。 对 于 一 个 具有 N 位 二 
进 制 分 辩 率 的 编码 器 ， 其 码 盘 必须 有 
; NN 条 码 首 

2) 绝对 式 编码 器 还 有 一 个 绝对 零 位 
代码 ， 当 停电 或 关机 后 ， 再 开机 重新 
测量 时 ， 仍 可 准确 地 读 出 停电 或 关机 
位 置 的 代码 ， 并 准确 地 找到 零 位 代码 

3) 绝对 式 编码 器 轴 旋 转 时 ， 有 与 位 
: 秆 对 应 的 代码 (二进制 、BCD 码 等 ) 
; 输出 。 从 代码 大 、 小 的 变更 ， 即 可 判 
; 别 正 反 方向 和 位 移 所 处 的 位 置 





-== 200000000000000000e 和 ee 


: “ 增 量 式 光电 编码 器 ( 圆 光 栅 ) 外 形 
; 和 绝对 式 编码 器 是 一 样 的 。 增 量 式 光 
; 电 编码 器 直接 利用 光电 转换 原理 输出 
; 三 组 方 波 脉 串 A、B 和 Z 相 ; A、B 两 
; 组 脉冲 相位 差 90。， 从 而 可 方便 地 判断 
出 旋转 方向 ， 而 Z 相 为 每 转 一 个 脉冲 ， 
; 用 于 基准 点 定位 





和 
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增 量 式 光电 编码 器 
: “ 增 量 式 编码 器 是 由 一 个 带 有 中 心 有 
; 轴 的 光电 码 盘 (在 圆 盘 上 有 规则 地 刻 有 
; 透 光 和 不 透 光 的 线条 ) 及 安放 在 圆 盘 两 
; 侧 的 发 光 元 件 和 光敏 元 件 构 成 的 。 当 
: 圆 盘 旋转 时 ,光敏 元 件 接收 的 光 通 量 随 
: 透 光线 条 同步 变化 ,光敏 元 件 输出 波形 
; 经 过 整形 后 变 为 脉冲 ,获得 四 组 正弦 波 
信号 组 合 :A/A、B/B, 每 个 正弦 波 相 
; 差 90° 相位 差 (相对 于 一 个 周期 为 


光敏 传感器 ; 360° ) ,用 以 判断 旋转 方向 。 码 盘 上 有 7 
刻度 盘 ; 相 标 志 ( 参 考 机 械 零 位 ) ,每 转 一 圈 输 出 
2) 一 个 Z 相 脉冲 ,以 代表 零 位 参考 位 


: ”由 于 A.B 两 相 相 差 90°, 可 通过 比较 
; A 相 在 前 还 是 B 相 在 前 ,以 判别 编码 器 
:的 正 转 与 反 转 。 如 果 A 相 脉 冲 比 B 相 
; 脉冲 超前 , 则 光电 编码 器 为 正 转 , 否则 
为 反 转 ;通过 零 位 脉冲 ,可 获得 编码 器 
; 的 零 位 参考 位 

: ” 当 脉 冲 数 已 固定 ,而 需要 提高 分 辨 率 
; 时 ,可 利用 90° 相 位 差 A、B 两 路 信号 

; 对 原 脉 冲 数 的 频率 进行 2 倍 或 4 倍 的 
; 放大 。 轴 的 每 圈 转动 , 增 量 型 编码 器 提 
供 一 定数 量 的 脉冲 。 周 期 性 的 测量 或 
者 单位 时 间 内 的 脉冲 计数 可 以 用 来 测 
; 量 移动 的 速度 。 双 通道 编码 器 输出 脉 
站 之 间 相 差 为 90", 能 使 接收 脉冲 的 电 
; 子 设备 接收 轴 的 旋转 感应 信号 ,三 通道 
; 增 量 型 旋转 编码 器 每 一 圈 产 生 一 个 称 
之 为 零 位 信号 的 脉冲 


如 果 所 使 用 的 位 移 测 量 系 统 是 绝对 值 编码 各 (光栅 尺 )， 则 在 机 床 安 疙 后 第 
一 次 或 更 换 编 码 帮 (光栅 不 ) 时 需要 调整 及 设置 ， 设 置 好 后 不 再 需要 回 零 。 这 
种 方式 成 本 较 高 ， 中 低档 机 床 较 少 使 用 。 西 门 子 840D 数控 系统 与 返回 参考 点 过 
程 相关 的 参数 见 下 表 。 



































参数 号 | 参数 名 单位 | 说 明 

34010 ; REFP_ CAM_ DIR_IS_ MINUS ; 一 | 回 参考 点 方向 : 0 正 ; 

34000 REPP VELO_ SEARCH CAM | mm/min ; ”检测 参考 SR 
34040 |: REFP_VELO_SEARCH_MARKER | mm/min : 检测 零 脉冲 的 速度 


eee- -= 


2 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 








( 续 ) 
参数 号 参数 名 单位 说 明 
34050 REFP SEARCH MARKER REVERSE : ”| 村 扳 堆 脉 站 方向 0 让 1T 负 
4060 REFP_ MAX_ MARKER_ DIST | ee 检测 参考 点 开关 的 最 大 距离 
34070 | REFP_ VELO_POS mm/min | ”返回 参考 点 定位 速度 。 
34080 REFP_ MOVE_ DIST i fi 参考 点 移动 距离 ( 带 符号 ) 
34090 i REFP MOVE_ DIST_CORR | i 参考 点 移动 距离 修正 量 
340929 i REFP_ CAM_ SHIFT i 参考 点 擅 块 电子 偏 移 。 
34093 | REFP_ CAM_ MARKER_ DIST | i 脱 开 撞 块 到 第 一 个 零 脉冲 的 距离 
3400 | REFP_ SET_POS | 2 参考 点 (相对 机 床 坐标 系 ) 位 置 


eee do = = 


6 


+ 小 提示 | 
参考 点 挡 决 也 称 接 决 、 看 门 狗 、 狗 ) 的 长 度 要 根据 MD34020 定义 的 | 

速度 确定 ， 即 要 求 在 该 速度 下 碰 到 挡 块 后 减速 到 “0” 束 时， 生 标 轴 刚 好 停 | 
| EE 冲 过 挡 块 ) 。 | 


和 


发 那 科 数控 系统 回 参考 点 也 同样 需 井 行 设置 ， 见 下 表 。 











参数 号 说 明 
1002 10076 二 和 
1005、 10 各 轴 返 回 参考 点 的 方式 
1821、0570 -0575、7570、751 | 各 轴 的 参考 计数 器 容量 
1850、0508 ~0511、0640、0642、7508、7509 ;每 灿 的 机 格 偏 移 量 
1815、5001 7201 是 否 使 用 绝对 脉冲 编码 器 作为 位 置 检测 器 。 
1815 4022 722 绝对 脉冲 编码 器 原点 位 置 的 设 定 
1815. 107.707 位 置 检测 使 用 类 型 
1620.0522 让 快速 进 给 加 减速 时 间 . 和 常数” 
420、0518~052] 给 加 度 
5 034 记 和 速度 
114.059 -0 手动 快速 进 给 速度 
2507 何 服 回路 增益 


4. 返回 参考 点 的 方式 
返回 参考 点 采用 哪 种 方式 ， 与 机 床 的 测量 系统 配置 有 关系 。 如 果 机 床位 置 检 
测 系统 使 用 的 是 增 量 编码 化 (光栅 太 )， 则 一 般 使 用 挡 块 式 回 原点 方法 ; 如 末 机 
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床位 置 检测 系统 使 用 的 是 绝对 编码 化 (光栅 太 )， 则 采用 直接 读数 法 。 还 有 一 种 
回 零 方式 ， 称 为 三 点 回 原 点 方式 。 它 配置 的 位 置 检测 系统 是 距离 编码 天 (光栅 
矿 ) ， 因 此 ， 既 不 像 增 量 式 需 要 使 用 挡 块 ， 也 不 像 绝对 式 那 样 直接 谈 数 ， 这 种 系 
统 的 回 零 ， 只 需 机 床 短 距离 移动 3 次 ， 即 可 计算 出 机 床 的 位 置 。 

(1) 增 量 编码 希 (光栅 矿 ) + 挡 块 ” 回 参考 点 需要 设 定 一 定 的 参数 后 方 可 进 
行 ， 需 设 定 的 参数 见 下 表 。 

















参数 号 单位 说 明 
ao < 全. 返回 参考 点 方向 ; 0 正 ; 1 负 
3400 i i 检测 参考 点 开关 的 速度 
3400 i 检测 零 脉冲 的 速度 
300 寻找 零 脉冲 方向 ; 0 正 ; 1 负 


和 


完成 上 述 参 数 设 置 后 ， 即 可 以 实现 回 零 动作 。 

1) 当 参 数 34050 设 定 为 0 时， 需 回 参 考点 的 轴 以 参数 设置 的 速度 we (就 是 
种 说 的 快速 ) 向 参考 点 方 同 移 动 ， 当 撞 上 减速 挡 块 时 , 伺服 电动 机 减速 至 由 参 
数 34040 设置 的 检测 零 脉 冲 的 速度 ww (就 是 党 说 的 慢 速 ) 继续 向 前 移动 ， 当 离 
开 减 速 挡 块 后 ， 数 控 系 统 检 测 到 编码 右 发 出 第 一 个 机 点 或 零 标 志 信 号 时 ， 回 参考 
点 的 轴 的 电动 机 停止 运行 ， 此 保 止 点 即 为 该 轴 的 机 床 参考 点 。 其 原理 如 下 图 
所 示 。 

















vc 一 寻找 参考 点 开关 的 速度 
vM 一 寻找 零 脉冲 的 速度 ( 慢 ) 
vp 一 定位 速度 

Rv 一 参考 点 偏 移 

Rk 一 参考 点 设 定 位 置 





回 参 考点 原理 





2) 当 参 数 34050 设 定 为 1 时 ， 需 回 参 考点 的 轴 以 参数 设置 的 速度 v。( 就 是 
常 说 的 快速 ) 问 参 考点 方向 移动 。 当 撞 上 减速 挡 块 时 ,伺服 电动 机 减速 至 由 参 
数 34040 设置 的 检测 零 脉 冲 的 速度 vw (就 是 常 说 的 慢 速 ) 向 相反 方向 移动 ; 当 
离开 减速 挡 块 后 ， 数 控 系 统 检测 到 编码 融 发 出 第 一 个 栅 点 或 零 标 志 信 号 时 ， 回 参 
考点 的 轴 的 电动 机 停止 运行 ， 此 停止 点 即 为 该 轴 的 机 床 参 考点 。 
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:2 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


(2) 绝对 编码 此 (光栅 尺 ) 绝对 位 置 检测 系统 即使 在 电源 切断 时 也 能 检 
测 机 械 的 移动 量 ， 所 以 ， 机 床 每 次 开机 后 不 需要 进行 参考 点 回归 。 由 于 在 关机 后 
位 置 数据 不 会 丢失 ， 并 且 绝 对 位 置 检测 功能 执行 各 种 数据 的 核对 ， 如 检测 融 的 回 
馈 量 相互 核对 、 机 械 固 有 点 上 的 绝对 位 置 核 对 ， 因 此 ， 具 有 很 高 的 可 信 性 。 当 更 
换 绝 对 位 置 检测 需 或 绝对 位 置 丢失 时 ， 应 设 定 参考 点 。 绝 对 位 置 检测 系统 一 般 使 
用 无 挡 块 式 零 点 回归 ， 绝 对 位 置 检测 系统 一 般 不 需要 进行 返回 参考 点 ， 因 此 没有 
挡 块 。 
(3) 采用 距离 编码 硕 (光栅 矿 ) 的 半 绝 对 式 回 原点 方式 ”这 种 回 原 点 方式 
介 于 第 一 种 与 第 二 种 之 间 ， 之 所 以 说 是 两 者 之 间 ， 是 因为 这 种 方式 不 同 于 第 一 种 
增 量 式 那样 需要 挡 块 回 参考 点 ， 也 不 像 第 二 种 那样 ， 直 接 谈 出 位 置 值 ， 它 不 需要 
定 距离 ， 并 经 过 系统 计算 出 确定 的 位 置 ， 称 为 半 


























绝对 式 回 原点 方式 ， 这 种 方法 回 参考 点 ， 只 需 移 劲 很 短 的 距离 ， 即 可 实现 回 零 
动作 。 

二， 1 
| nn 
+ LS6XXC 、LS3XXC。 


二 
3. 1.2 换 刀 位 置 的 设置 


840D 数控 系统 换 刀 位 置 的 确定 与 其 他 数控 系统 有 很 大 的 区 别 。 加 工 中 心 故 
障 中 ， 换 刀 故 障 占 了 大 部 分 。 
1. 刀 库 的 类 型 ( 见 下 表 ) 


: 1) 圆 盘 式 刀 库 也 叫 辕 定 地 
; 址 换 刀 刀 库 ， 即 每 个 刀 位 上 
; 都 有 编号 ， 一 般 从 1 编 到 12、 
; 18、20、24 等 ， 即 为 刀 号 地 
; 址 ， 最 多 30 把 刀 ， 需 配合 自 


换 刀 机 械 手 (同时 抓 住 主 ; 动 换 刀 机 构 进行 刀具 交换 
轴 和 刀 套 中 的 刀具 ) | 
主轴 中 的 刀具 





一 


: 2) 链 式 刀 库 ， 可 以 储 放 较 
多 数量 的 刀具 ， 一 般 都 在 20 
把 以 上 ， 有 些 可 以 储 放 120 
把 之 多 ， 它 由 链条 将 要 换 的 
刀具 传 到 指定 的 位 置 ， 再 由 
; 机 械 手 将 刀具 装 到 主轴 上 








-=----------------------------------------------------------------------------------------------------r------------------------------------------- 


: 3) 斗 答 式 刀 库 ， 一 般 只 能 
: 储 放 16 ~ 24 把 刀具 ， 在 换 刀 
时 ， 整 个 刀 库 向 主轴 移动 





-= 


2. 换 刀 位 置 的 校 验 

需要 对 换 刀 位 置 进行 校 验 的 情况 有 : 

1) 在 重新 校正 XX 轴 和 了 Y 轴 机 床 原点 之 后 。 

2) 更 换 换 刀 机 构 之 后 。 

3) 换 刀 机 构 机 械 磨 损 之 后 。 

3. 换 刀 程序 

换 刀 位 置 的 准确 程度 会 直接 影响 到 更 换 刀 具 机 构 的 使 用 寿命 和 发 生 换 刀 卡 
死 、 挥 刀 的 概率 。 在 840D 数控 系统 中 ， 换 刀 点 相当 于 系统 启动 时 执行 了 一 个 宏 
程序 文件 (具有 计算 能 力 和 决策 能 力 的 程序 ) ， 这 个 文件 放 在 “\ CMA\ ”目录 
下 ， 该 文件 以 H 开头 + 机 床 编号 的 文件 ， 要 编辑 该 文件 可 以 从 Services ( 服务) 
进入 Manufacturer-cycles. DIR (制造 商 目 录 )， 打开 这 个 目录 ( 宏 程 序 文件 所 在 
目录 ， 如 下 图 所 示 ) 后 找到 该 文件 ， 按 回 车 键 则 可 以 打开 进行 编辑 ， 注 意 要 编 
辑 该 文件 ， 需 要 第 6 级 (服务 级 ) 以 上 的 授权 ( 即 密码 )。 

例如 ;制造 三 编号 为 45957 的 设备 ， 其 文件 则 为 H45957. SPF， 显 示 路 径 为 : 、 
CMA \ H45957. SPF， 如 下 图 所 示 。 
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2 5 上 | 和 - 
25/0212005 Xx 


25/02/2005 x 


| 
2 25/02/2005 


25/0272005 

25/02/2005 

25/02/2005 

具 25/02/2005 
HS_TOOL 25/02/2005 
HSs_TPU 25/02/2005 
HS_U_SLIDE 25/02/2005 
25/02/2005 





9 设备 文件 

打开 H45957. SPF 文件 查找 换 刀 点 位 置 。 如 “gd_ tc。 pos”， 该 换 刀 点 位 置 

就 是 以 机 床 坐 标 系 来 定义 的 ， 可 根据 实际 测量 偏差 值 进行 修改 ， 如 下 图 所 示 。 
其 中 gd_ te_ pos [0|=500. 000 对 应 对 轴 位 置 


编号 为 45957 自 





gd_ te_ pos |0| =329.652 对 应 了 轴 位 置 
gd_ tc_ pos [0] =1200. 000 对 应 Z 轴 位 置 





修改 设置 完成 之 后 ， 该 程序 需要 执行 一 次 才能 生效 ， 这 时 ， 可 以 在 MDA 方 
式 下 调 人 执行 一 次 ， 也 可 以 关 电 重新 局 动 一 次 。 换 刀 点 位 置 坐标 显示 如 下 网 
Dj 
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第 3 章 ”数控 机 床 参考 点 故障 的 维修 :33323: 





Machine 。， Position ， 和 
MA_X 500.000 mm 0.000 ， / 
MA_Y 329.652 mm 0.000 | 
MA _Z 1200.530 ”mm 0.000 
MA 日 0.025 deg 0.000 
MA MX 0.000 deg 0000 


重新 启动 后 换 刀 点 位 置 坐标 


tt tt 
+ 小 提示 t 
| 注意 文件 的 状态 ， 正 常 状态 时 为 Loaded (装载 ) 和 Enable (允许 ) 都 | 
+ 打 “X2”( 激 活 了 ) ， 可 以 二 或 先进 行 郑 载 “Unload NC - > 
HD” 后 离线 修改 ， 离线 修改 后 需 重 新 激活 “Toad HD 一 NC”。 


ee 站 
地 点 或 路 径 是 不 变 的 ， 它 多 是 以 H 开头 ， 后 级 为 SPF 的 文件 。 


3.1.3 交换 工作 台 位 置 的 设置 
工作 台 位 置 的 确定 与 其 他 数控 系统 的 区 别 也 很 大 ， 一 般 来 说 ， 交 换 工 作 台 是 
加 工 中 心 维修 人 员 必 须 掌 握 的 基本 技能 ， 见 下 表 。 




















































记名 开交 SS :>> NB > 下 SS 上 鼠 齿 盘 
2 关 22 
TN A 下 忌 齿 盘 
aS 
ISSNS 2 夹 紧 液压 
RA = 活 均 
机 座 
S [Ei 
: 
分 度 液压 生 I 
分 度 到 Ce 
位 开关 
活塞 齿 条 





23333333 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门子 840D 数控 系统 


分 度 回 转 工作 台 是 数控 铣床 、 数 控 键 床 、 加 工 中心 等 数控 机 床 不 可 缺少 的 重要 附件 。 它 的 作用 是 按 
照 控制 装置 的 信号 或 指令 作 回转 分 度 或 连续 回转 进 给 运动 ， 以 使 数控 机 床 能 完成 指定 的 加 工 工序 。 由 
于 结构 上 的 原因 ， 通 常 分 度 工作 台 的 分 度 运动 只 限于 某 些 规 定 的 角度 ， 不 能 实现 范围 内 任意 角度 的 分 
度 。 为 了 保证 加 工 精度 ,分 度 工作 台 的 定位 精度 ( 定 心 和 分 度 ) 要 求 很 高 。 实 现 工 作 台 转 位 的 机 构 很 
难 达 到 分 度 精度 的 要 求 ， 所 以 ,要 有 专门 定位 元 件 来 保证 ， 按 照 采用 的 定位 元 件 不 同 ， 有 定位 销 式 分 
度 工作 台 和 鼠 齿 盘 式 分 度 工作 台 两 种 


夹 紧 液 压 缸 及 蜗杆 (由 伺服 电 
转轴 ”工作 全 活塞 ( 均 布 ) ”轴承 动机 带动 ) 























KN 
AD 4 
大 SS 

IL® 


数控 回转 工作 台 的 外 形 和 通用 工作 台 几 乎 一 样 ,， 但 它 的 驱动 是 伺服 系统 的 驱动 方式 。 它 可 以 与 其 他 
伺服 进 给 轴 联 动 。 它 的 进 给 、 分 度 转 位 和 定位 锁 紧 都 是 由 给 定 的 指令 进行 控制 的 。 工 作 台 的 运动 是 由 
伺服 电动 机 ， 经 齿轮 减速 后 由 蜗杆 传 给 蜗轮 ， 再 由 蜗轮 驱动 其 运动 的 

当 工作 人 台 毅 止 时 ， 必 须 处 于 锁 紧 状态 。 在 蜗轮 底部 的 辐射 方向 逆 有 夹 紧 瓦 ， 并 在 底座 上 均 布 同样 数 
量 的 小 液压 氏 。 当 小 液压 氏 的 上 上 腔 接 通 液压 油 时 ， 活 突 便 压 癌 钢 球 ， 撑 开 夹 紧 瓦 ， 并 夹 紧 蜗 轮 。 在 工 
作 台 需要 回转 时 ， 先 使 小 液压 红 的 上 腔 接 通 回 油 路 ， 在 弹 咎 的 作用 下 ， 钢 球 抬 起 ， 夹 紧 瓦 将 蜗轮 松 开 

回转 工作 人 台 设 置 有 零点 ， 由 圆 光 栅 或 编码 融 发 出 零 位 信号 ， 使 工作 人 台 准 确 地 停 在 零 位 。 这 时 ， 数 控 
回转 工作 台 可 以 作 任 意 角 度 的 回转 和 分 度 ， 也 可 以 作 连 续 回 转 进 给 运动 


需要 对 交换 工作 台 的 位 置 进行 校 验 的 情况 有 : 

1) 重新 校正 Z 轴 和 了 轴 (部 分 机 床 涉及 Y 轴 ) 机 床 原点 之 后 。 

2) 更 换 工 作 台 机 构 之 后 。 

3) 工作 从 机 构 机 械 麻 损 之 后 。 

交换 工作 台 的 位 置 准 确 程 度 会 耳 接 影响 到 更 换 工 作 台 机 构 的 使 用 寿命 和 发 生 
换 工 作 台 故障 的 概率 。 在 840D 数控 系统 中 ， 换 工作 台 相 当 于 系统 启动 时 执行 了 
一 个 宏 程 序 文件 ， 这 个 文件 放 在 “\ CMA\ ”目录 下 ， 该 文件 以 理 开 头 + 机 床 
编号 ， 与 换 刀 点 安 程序 是 同一 文件 。 

打开 方法 和 换 刀 位 置 设 置 方法 相同 ， 找 到 该 文件 后 ， 如 下 图 所 示 ， 再 查找 
“gd_ wpc。 pos” 程 序 段 。 

其 中 : 
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第 3 章 数控 机 床 参考 点 故障 的 维修 .33 


gd_wpc_pos [0] = 999. 999 应 站 轴 位 置 (本 处 未 涉及 X 轴 ， 未 使 用 ) 
gd_ wpc_pos [0| = 999. 999 Y 轴 人 位置 (本 处 未 涉及 式 轴 ， 未 使 用 ) 
gd_wpc_pos [0] = 1200.530 对 应 Z 轴 位 置 











;aa-achse ,od c-achse 
9999.999 ;U-achse， undeff 
9999.999 ;clL-achseff 
3999.999 ;mx-achse, undeff 
3999.999 ;#res.achse,undef 
9999.999 ;#res.achse,undef 
3999.999 ;px-achse, uwndeff 
3999.999 ;my-achse, undef 局 
93999.999 ;mz-achse， undeffT 
9999 .999 ;ma-achse， di 
= 9999.999 ;res.achse，uncefW 


交换 工作 台 位 置 坐 标 
同样 ， 修 改 设置 完成 之 后 该 程序 需要 执行 一 次 才 生 效 ， 可 以 在 MDA 方式 下 
调 入 执行 一 次 ， 也 可 以 关 电 重新 启动 一 次 。 交 换 工 作 台 的 位 置 坐标 显示 如 下 图 
所 示 。 










































































































































































































































































































































中 用 
| UN NN 省 | i 
ol [| 
| | (Nl 由 
Wl 上 | 
站 | 省 Wn 
| | 吕 
上 1 由 i 
本 Wl 
| | 
机 册 
Wd | 
局 a 
hie ! 
| 机 | Ky 
[NN 站 
ll 出 


Li 
重新 启动 后 工作 台 位 置 坐标 












































此 外 ， 不 同 厂 家 的 交换 工作 台 方 式 可 能 有 所 不 同 ， 文 件 名 也 会 有 所 不 同 ， 但 
存放 文件 地 点 或 路 径 是 不 变 的 ， 它 是 以 H 开头 ,后 级 为 SPF 的 文件 。 


3.2 机床 不 返回 参考 点 的 故障 诊断 与 维修 


多 数 数 探 机床 位置 反馈 装置 采用 增 量 式 旋转 编码 髓 或 增 量 式 光 栅 尺 ， 那 么 机 
床 要 确定 坐标 原点 ， 就 必须 每 次 开机 都 要 回 参考 点 ， 所 以 ， 回 参考 点 的 故障 也 就 
比较 稼 见 。 
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:222 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


3.2.1 不 返回 参考 点 故障 诊断 与 维修 实例 


1. 不 返回 参考 点 故障 报警 
0 a 


中 机 床 数据 MD34030 (寻找 减速 挡 块 最 大 距离 ) 中 的 值 
在 执行 参考 点 功能 后 ，; 太 小 


20000 | 
没有 找到 减速 挡 块 @) 挡 块 信号 未 输入 到 PLC， 检 查 电 缆 及 插头 
| 图 参考 点 开关 未 动作 
2 (降低 寻找 减速 挡 块 速度 MD34020 
今 查 接口 信号 DB31. DBX12.7 ~ DB61. DB12. 7 (延迟 
20001 。 ; ”没有 减速 挡 块 信号 Ce ( 延 远 


| 反 参 考点 ) 
@ 检 查 硬件 连接 是 和 否 短路 或 断路 


-=----------------------I-------------------------------------T------------------------------------------------------------------------------------ 





。 找 不 到 参考 点 ， 零 点 ;四 检查 挡 块 与 零点 脉冲 信号 之 间 的 距离 
20002 ;脉冲 信号 不 在 规定 的 区 ; 。”@ 增 加 机 床 数据 MD34060 中 的 设 定 值 ， 但 对 于 HEIDEN- 
间 内 HAIN 光栅 尺 不 要 选 大 于 两 个 参考 标记 之 间 的 距离 





= 


; ”在 带 有 参考 标记 的 测 ， 

; 量 系 统 中 ， 两 标记 之 间 ; ”检查 距离 编码 的 参考 标记 位 移 MD34300 中 的 设 定 值 ， 
eh 

:MD34300 的 两 信 











20003 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 | 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 中 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


在 光栅 测量 系统 中 ,| 。、 
; ”检查 两 个 参考 标记 之 间 的 最 大 位 移 MD34300 中 的 设 定 
20004 “在 规定 的 检索 距离 内 找 : 检查 两 个 参考 标记 之 间 的 最 大 位 移 中 的 设 定 


; 值 ，HEIDENHAIN 光栅 尺 为 20. 000mm 
: 不 到 两 个 参考 标记 ; 


=----------------------I-------------------------------------T------------------------------------------------------------------------------------ 





QO 检查 挡 块 信号 DB31. DBX2. 1 ~ DB61. DB1. 5 
: ” 书 检查 测量 系统 转换 信号 DB31. DBX1. 5 ~ DB61. DB1. 5、 
; DB31. DBX1. 6 ~ DB61. DB1. 6 

@ 检 查 进 给 方向 键 信号 DB31. DBX8.6 ~ DB61. DB8.6、 
; DB31. DBX8. 7 ~ DB61. DB8.7 
:”@ 进 给 信 率 修 调 不 为 堆 


i 


. 零点 开关 故障 诊断 与 维修 实例 
ee 


20005 : ” 返 参 考点 被 中 止 





50 


故障 ”: ”西门 子 840D 系统 改造 的 三 轴 加 工 中 心 ， 按 下 Z 轴 返 回 参考 点 按键 ，Z 轴 以 回 参考 点 速度 
现象 ”; 移动 ， 最 后 报警 超 程 


: ”观察 发 现 移动 到 参考 点 挡 块 位 置 时 并 不 减速 ， 而 是 继续 移动 ， 直 到 正 问 硬 限 位 ， 根 据 没 

分 析 ; 有 速度 的 转换 ， 则 证 明 减 速 信号 没有 反馈 回 系 统 ， 由 于 这 个 信号 的 采集 是 由 原 位 开关 与 挡 

诊断 ; 块 、 连 线 及 电源 组 成 ， 因 此 可 能 的 情况 是 : 开关 故障 、 电 源 线 断 、 开 关 信 号 线 断 、 挡 块 机 
械 安 装 螺 杀 松 造成 开关 位 置 压 不 到 挡 铁 


=------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 











1) 通过 人 为 方式 压 下 开关 检查 是 
否 有 信和 号 反馈 








; 2) 拆 开 开关 盒 检 查 此 开关 是 否 
: 经 有 +24V 电源 


3) 用 万 用 表 检 查 此 开关 的 好 坏 





-0 












情况 下 检查 开关 信 


:23332323 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


实例 2 ( 见 下 表 ) 


硬 超 程 撞 块 作 硬 超 程 及 回 参 考 
点 的 行程 开关 


; ”用 西门 子 840D 系统 改造 的 三 轴 加 工 中 
; 心 ， 按 下 Z 轴 返 回 参考 点 按键 ，Z 轴 没 
; 有 以 回 参 考点 速度 移动 ， 而 是 以 慢 速 并 
; 远离 参考 点 方向 移动 ， 按 复位 键 可 停止 ， 
; 再 执行 返回 参考 点 现象 不 变 ， 一 直 磁 到 
; 负 向 硬 超 程 开关 。 











在 回 参考 点 过 程 中 没有 寻找 原 位 开关 的 速度 ， 只 有 寻找 零 脉冲 的 速度 ， 说 明 数 控 系统 已 
经 接收 到 减速 信号 ， 而 减速 信号 就 是 原 位 开关 的 信号 ， 那 么 引起 这 个 故障 的 可 能 原因 为 : 
分 析 诊断 ; ”1) 原 位 开关 卡 死 弹 不 起 来 
2) 原 位 开关 内 部 电源 线 与 信号 反馈 线 短路 
3) 输入 接口 接触 不 良 


和 
下 











: 1) 人 为 方式 检查 或 试 压 原 位 开关 ， 确 
; 认 开 关 是 否 能 回 位 





2) 用 万 用 表 检 查 线路 是 否 短路 





一 一 
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+ 小 提示 

| 回 参 考点 开关 的 故障 可 以 按 以 下 方法 进行 检修 

1) 在 回 参 考点 过 程 中 ， 压 下 回 参考 点 开关 后 ， 是 否 有 减速 过 程 。 

2) 查看 PLC 状态 ， 检 测 零 点 开关 信号 或 减速 信号 是 否 正 常 ， 也 可 以 手 

动 按压 零点 开关 ， 然 后 通过 PLC 状态 显示 功能 检查 零点 开关 接 通 是 否 正常 。 
时 0 


t 
t 
t 
+ 


x… 十 … 十 … 十 十 十 十 十 十 


+ 
本 


3.2.2 进 给 电动 机 编码 如 故障 诊断 与 维修 实例 


进 给 电动 机 编码 器 故障 是 引起 回 参 考点 故障 的 重要 原因 之 一 ， 主 要 是 编码 带 
没有 发 出 零点 脉冲 ， 当 零点 开关 动作 之 后 ，PLC 立即 产生 减速 信号 ， 数 控 系 统 接 
收 到 减速 信号 后 ， 开 始 等 待 接 收 零 点 脉冲 信号 ， 系 统 接 收 到 零点 脉冲 信号 也 就 建 
立 了 参考 点 。 

1. 编码 器 零点 脉冲 故障 诊断 与 维修 实例 

实例 1 ( 见 下 表 ) 


: ”经 检查 发 现 回 参考 点 过 程 ， 机 床 有 减速 动作 ， 位 移 方向 也 正确 ， 但 找 不 到 参考 点 ， 可 能 
分 析 诊断 ;编码 器 的 零点 脉 串 信号 存在 故障 ， 系 统 检查 不 到 零点 脉冲 信号 。 也 可 能 是 电源 电压 过 低 或 
; 波动 引起 的 脉冲 信号 异常 ， 因 此 有 了 时 找 不 到 参考 点 


芯 


s] | 门 四 门厅。 1 检查 零点 脉冲 信号 线 是 否 断 路 ，(R) Z 
为 零点 脉冲 信号 波形 


由 一 


2) 检查 编码 大 的 电源 (正常 应 为 +5V) 





了 


:223 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


实例 2 ( 见 下 表 ) 


:一 台 840D 系统 HELLER 加 工 中 
: 心 ， 刀 库 回 零 不 稳定 ,偶尔 出 现 刀 
; 库 错 位 ， 造 成 抓 刀 时 卡 刀 


故障 
现象 











经 检测 ， 发 现 刀 库 错位 位 置 固定 ， 
; 位 置 的 数据 相差 电动 机 旋转 一 周 的 
; 刀 链 位 移 角 度 。 偶 尔 出 现 多 转 一 图 
; 或 少 转 一 圈 故 障 ， 可 能 就 是 编码 器 
零 脉冲 不 良 引起 的 。 此 机 床 用 接近 
开关 替代 常规 的 机 械 限 位 开关 ， 考 
; 虑 接近 开关 老化 产生 感应 距离 变 短 ， 
; 反应 不 灵敏 的 原因 。 也 就 是 说 安装 
: 位 置 调整 不 合理 ， 感 应 开关 灵敏 度 
下 降 ， 造 成 了 故障 


1 
一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 志 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 














Vcc( 棕 )DC10~30V 





OUT( 黑 ) 


GND( 蓝 ) 接近 开关 


>- (= . 接近 开关 的 符号 及 类 型 


接近 开关 的 有 效 距 离 


和 
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检查 排 
除 步 又 


1) 检查 编码 需 零 脉冲 信号 线 是 否 断 路 
2) 检查 接近 开关 的 感应 距离 及 反应 灵敏 度 


= d=- 00000000000000000000e00e 和 meee 


-=------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 


常见 的 主轴 定位 故障 现象 有 两 种 : 主轴 定位 时 出 现 振荡 、 主 轴 不 能 准确 定位 。 产 生 这 些 


故障 的 原因 大 都 与 主轴 编码 器 有 关 ， 可 能 引起 的 原因 ， 





1) 编码 融 的 高 速 特性 不 良 或 主轴 实际 速度 过 高 ， 超 出 了 主轴 编码 带 的 速度 范围 ， 使 主轴 


不 能 定位 


2) 主轴 编码 带 固 定 有 松动 ， 在 转动 过 程 中 编码 带 与 主轴 的 相对 位 置 不 断 地 变化 ， 使 主轴 


; 的 定位 不 稳定 


3) 编码 天 本 身 存 在 故障 ， 无 “零点 脉冲 ”信号 得 出， 使 主轴 不 能 定位 


4) 编码 部 “ 和 零点 脉冲 ”信号 受到 了 外 部 干扰 ， 信 和 号 不 稳定 导致 主轴 定位 点 不 稳 


a 





= 


仿 查 
排除 
步 又 











.AE 人 A 全、 主轴 编码 器 与 
“和 电动 机 轴 联 接 
3 TE 的 螺钉 位 置 








1) 用 测速 带 检 测 主轴 转速 ， 是 否 


超出 了 主轴 编码 器 的 速度 范围 ， 使 
主轴 不 能 定位 


=----mI----------------------------------------------------- 








2) 检查 主轴 编码 融 固 定 是 否 有 


松动 


一 


3) 检查 “和 零点 脉冲 ”信号 是 否 有 


| 





输出 ， 信 号 线 是 否 有 断路 


一 一 
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会 查 接地 的 屏蔽 线 
排除 : 4) 检查 编码 需 线 的 屏蔽 网 线 是 否 
步 台 ; 接地 





和 


RCR et 


+ 小 提示 : 
| 在 故障 维修 中 ， 若 发 现 PLC 已 经 产生 减速 信号 ， 但 回 不 了 参考 点 ， 一 -| 


t+ 般 多 是 位 置 反馈 元 件 有 故障 。 + 


2. 编码 器 零 脉 冲 距 离 故 障 诊断 与 维修 实例 
OL 








故障 
一 台 840D 数控 系统 的 加 工 中 心 ，Z 方向 偶尔 出 现 加 工 尺寸 增加 现象 

从 三 坐标 检测 结果 得 知 ， 增 加 尺寸 为 8mm， 刚 好 等 于 1 个 丝 杠 的 螺 距 。 引 发 原因 ， 
Ts 1) 电子 齿轮 比 错误 引起 故障 


2) 原 位 开关 老化 ， 不 灵活 ， 接 触 不 良 引 起 故障 
3) 原 位 信号 与 零 脉 冲 信号 相隔 距离 过 近 


1 
-=--~--~---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 


原 位 开关 “| ; 1) 检查 参数 电子 齿轮 比 
2) 检查 原 位 开关 
3) 适当 调整 开关 位 置 





== = 


台 德 国 HELLER 枪 贸 机 ,， 这 出家 这 为 疝 门 子 840D 杂 统 ， 出 现 加 工 尺 寸 不 稳定 的 故障 ， 


故障 
0 回 位 置 有 变化 ， 正常 时 位 置 值 不 变 ， 异常 时 位 置 值 呈 崇 加 
ep 
: 玉 寸 不 稳定 原因 很 多 ， 和 需要 一 步 步 排除 ， 对 于 开 环 系统 主要 可 能 有 : 电动 机 与 机 械 联 轴 

分 析 诊 断 ; 方 松动 ; 原 位 点 开关 或 挡 块 松动 ; 位 置 编码 右 有 故障 。 而 HELLER 加 工 中 心 使 用 的 是 光栅 


尺 ， 光 栅 尺 本 身 螺 钉 比较 多 ， 松 动 可 能 性 不 大 。 对 于 光栅 尺 而 言 ， 可 能 出 现 的 情况 是 内 部 
; 有 污 物 ， 对 于 光栅 尺 读数 头 而 言 ， 安 装 螺钉 仅 有 2 颗 ， 有 可 能 松动 


和 
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: 1) 用 手电 简 检 查 光栅 尺 及 光栅 尺 读数 
: 头 是 否 有 污 物 


2) 检查 读数 头 的 螺钉 是 否 牢 固 





和 


A EE A 


+ 省 和 上 
| 零点 开关 与 零点 脉冲 之 间距 离 没有 调整 好 ， 也 会 出 现 回 参考 点 故障 ， 或 | 
i 加 ee 不 准 。 调 整 接 近 开关 的 感应 距离 ， 不 要 超出 电动 机 旋转 一 图 的 机 械 | 
+ 位 置 。 + 
多 

3. 受到 外 部 信号 干扰 ， 原 点 参数 丢失 导致 不 能 回 参考 点 故障 诊断 与 维修 实 
例 ( 见 下 表 ) 


故障 人 机 界面 显示 少 了 原点 符号 ， 并 提示 “700936 Approach reference points” (返回 参考 点 ) ， 
现象 同时 报警 “26030 Axis MAX encoder 2 absolute position lost” 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 枚 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 





从 系统 提示 很 清楚 ，X 轴 第 二 
测量 系统 ， 即 光栅 尺 丢 失 绝对 值 
位 置 ， 打开 检查 确认 参数 
; MD34210 设置 值 ， 发 现 已 经 由 调 














正常 参数 故障 参数 ! 66 ?3? AFK 和 66 3? 
MD34210 为 2 MD34210 为 0 整 好 的 2 变 为 0 Oo 出 现 丢 
原点 可 能 原因 是 有 干扰 信号 ， 光 
分 析 机 尺 线 断 ， 电 源 不 正常 ， 突 然 停 
诊断 : 电 等 








人 机 界面 显示 少 了 原点 符号 ， 
报警 “26030” 





一 一 
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本 本 Li 
ne Posimton 
性 二 十 









分 析 全 提 示 “700936 Approach refer- 
诊断 is : ence points” (返回 参考 点 ) 
173.000 mm | 
0.000 deg 
0.000 deg 
J 选择 需要 调整 的 轴 。 按 菜单 选择 键 ， 从 功能 “Start-up 一 Machine Data Axis MD” 进 
: 入 ， 并 按 软 键 “axis + ”、“axis-” 
仿 查 ;2) 选择 要 求 调整 的 式 轴 ， 并 查找 到 参考 点 调整 参数 MD 34100， 输 入 实际 值 ， 并 按 黄 色 
排除 ”; 输入 键 确认 
步骤 ”: ”3) 确认 后 需 按 一 次 红色 的 “reset” 复 位 键 ， 设 置 状 态 调整 参数 MD34210 为 “1”， 输 入 


; 数字 1， 按 黄色 输入 键 确认 
4) 再 按 “set MD to active” 软 键 进行 激活 确认 


= 


Sl 


+ 小 提示 + 
| 通过 机 床 控 制 面 板 选择 操作 方式 也 可 以 修复 ， 在 “返回 参考 点 方式 ” : 
t+ 下 ， 选 择 所 对 应 调整 的 轴 (不 轴 )， 把 进 给 率 旋钮 旋 到 1% 的 位 置 ， 按 下 移 + 


+ + 
| 
| 示 已 经 成 功 调整 了 轴 的 数据 ， 如 果 不 改变 则 必须 重 做 ， 一 般 作 了 修改 就 需要 1 
+ 做 一 个 备份 。 : 


ea de 


58 





4.1 CNC 故障 诊断 与 维修 


CNC 系统 功能 就 相当 于 人 的 大 脑 ， 它 是 数控 机 床 的 中 枢 ， 所 有 收集 到 的 信 
恩 、 功 能 指令 都 由 这 个 大 脑 来 进行 解码 、 运 算 ， 然后， 按照 先后 顺序 发 出 各 种 知 
要 的 运动 指令 和 各 种 机 床 功能 的 控制 指令 。 它 本 里 具 有 很 强 的 日 我 诊断 能 力 ， 发 
生 故 障 时 ， 一 般 都 能 在 系统 的 提示 下 进行 处 理 。 如 果 一 旦 发 生 严 重 的 软件 或 便 件 
故障 ， 就 可 能 会 造成 系统 的 月 尝 。 因 此 ， 对 于 840D 这 种 开放 式 的 数控 系统 ， 做 
好 数据 备份 是 很 天 键 的 ， 如 有 末 有 效 据 备份 ， 无 论 系统 是 因为 软件 还 是 便 件 原因 而 
朋 涡 时 ， 都 可 能 很 快速 地 恢复 到 备份 时 的 数据 ， 既 保证 修复 的 系统 能 很 快 恢复 到 
备份 数据 时 的 状态 ， 也 节省 很 多 的 维修 时 间 。 


4.1.1 系统 软件 故障 诊断 与 维修 实例 








屏幕 显示 : 

2000 Sign of life monitoring: PLC 
not alive 
2 NCU 板 2001 PLC has not started up 
LED 3000 Emergency stop 
; 指示 灯 : 。 NCU 板 上 的 红 灯 亮 ,LED 显示 如 
; 左 图 
: ”所 有 了 驱动 器 的 LED 灯亮 红 灯 , 如 
三 图 





和 


1) 从 屏幕 提示 可 知 ,2000 是 监控 

:的 报警 , PLC 寿命 监控 标志 , 即 

; PLC 无 效 ,2001 则 表明 PLC 没有 启 

; 动 ,3000 急 停 是 由 前 两 个 报警 引起 

驱动 器 ; 的。 以 此 判断 ,可 能 是 PLC 部 分 的 

的 LED ; 故障 :QPLC 没有 启动 ; @PLC 没 
”灯亮 ;有 通信 

; 红 灯 : 2) 结 合 NCU 及 驱动 器 硬件 指示 

; 灯 的 信息 ,PLC 是 内 镰 在 NC 中 的 ， 

; 若 NC 有 故障 , 即 PLC 也 存在 故 

; 障 ,那么 ,应 从 NC 数据 出 错 入 手 检 

' 查 





一 一 








120202 Wai lor connection to NCAPLC 转 





: NC 数据 出 错 , 需 要 重新 安 站 NC 
; 程序 ,具体 重新 安装 NC 程序 操作 
' 步骤 如 下 : 
1) 进入 到 启动 区 域 , 按 下 设 定 口 
; 今 , 输 入 口令 
: : 2) 在 任何 方式 下 按 “MENU SE- 
人 : LECT" 键 ,选择 软 键 上 的 “service” 
NE-ACT\CFE_ BLO8AL IN| : 进入 到 服务 区 域 , 按 下 扩展 键 ,将 
; 会 出 现 系列 启动 的 按键 。 再 按 “ se- 
; ries start-up” 进 入 保存 与 释放 菜单 
3) 转 到 释放 界面: 按 右 上 角 的 
| “Read start up archive”, 即 “ 读 取 档 
: 案 文 件 ”, 则 系统 将 弹出 归档 文件 
. 夹 下 所 有 档案 文件 ,要 恢复 NC 机 
: 床 数据 ,选择 NCO1. ARC 文件 ,再 


Read in archive ! : 
EE 过 下 “ star”, 即 开始 软 刍 , 系统 开 














. 将 会 自动 重启 。 其 释放 过 程 如 左 
边 3 张 图 所 示 


11071NC. ARC 始 恢复 数据 ,在 这 个 过 程 中 ,系统 


\wks\M1000_op20\zpl M1000_op20_ 2. UFR 
\wks\M1000_op20\zp2_M1000_op20. UFR 


\wks\M3400_ 400\L6079. SPF 


和 


第 4 章 西门 子 840D 数控 系统 故障 诊断 与 维修 .2222 


RAR 


+ 小 提示 

一 般 引 起 NC 数据 出 错 原 因 可 能 
1) 频 党 开关 机 。 

2) 非 正 常 关 机 。 

3) 运行 过 程 突然 断 电 。 

4) 错误 的 NC 数据 备份 恢复 操作 。 


和 


2. 系统 PLC 程序 丢失 故障 诊 de 


十 … 十 -十 -十 -十 -十 -十 十 
pe td 


PS 和 PF -a 
指示 类 三 显 个 : 


: 2000 Sign of life monitoring: PLC 
; NCU 板 not alive 
故障 





人 PS 与 2001 PLC has not started up 
现象 PF 指 3000 Emergency stop 
: 示 灯 ; NCU 板 上 PS 与 PF 指示 灯 同 时 
| 亮 ,并 且 ,MCP 控制 面板 上 按键 灯 
一 内 一 内 的 
从 屏幕 提示 可 知 : 
: “1)2000 表明 PLC 无 效 ,2001 则 
_ 表明 PLC 没有 启动 ,3000 急 停 是 
cp 入 | 由 前 两 个 报警 引起 的 。 以 此 判断 ， 
和 制 面板 可 能 是 PLC 部 分 的 故障 : (DPLC 
ro ' ; 没有 启动 ; @ PLC 没有 通信 ; @® 
分 析 ， 加 上 按键 ; 
诊断 订 全 高 ; NCU 板 上 PS 和 PF 灯 都 亮 , 从 PLC 
2 有 : 并 日 : 状态 指示 灯 含 义 速 查 表 查 到 PLC 
内 奈 | 有 故障 ;@MCP 板 上 按键 灯 在 内 
烁 ,说 明 PLC 没有 建立 
2) 从 以 上 四 点 就 可 判断 是 由 
LL 


; PLC 程序 不 能 建立 引起 的 ,可 能 是 
; PLC 程序 损坏 或 者 丢失 





和 


:233 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门子 840D 数控 系统 





FPF------ I 


位 查 ; 复 备份 : 
排除 ; | 
步骤 ; !' I | 








一 一 一 


当 故 障 确定 是 PLC 程序 损坏 或 
者 丢失 后 ,唯一 办 法 就 是 重新 安装 
PLC 程序 备份 。 恢 复 步 又 如 下 : 

1 ) 进 入 到 启动 区 域 , 按 下 设 定 口 
令 ,输入 口令 


2) 在 任何 方式 下 按 “MENU SE- 


LECT” 键 ,选择 软 键 上 的 “service” 
prc 炭 | 进入 到 服务 区 域 , 按 下 扩展 键 ,将 
会 出 现 系 列 启动 的 按键 。 再 按 “se- 
: ries start-up” 进 入 保存 与 释放 菜单 
ea “Read start up archive”, 即 “ 读 取 档 
; 案 文件 ”, 则 系统 将 弹出 归档 文件 
; 夹 下 所 有 档案 文件 ,要 恢复 PLC 机 
; 床 数据 ,选择 110527P. ARC 文件 ， 
; 再 按 下 “start” , 即 开始 软 键 , 系统 
; 开始 恢复 数据 ,在 这 个 过 程 中 , 系 
; 统 将 会 自动 重启 。 恢复 过 程 如 左 图 
所 示 


3) 转 至 释放 界面 。 按 右上 角 的 





+ 小 提示 


+ ”重新 恢复 PLC 备份 程序 ， 也 可 以 通过 STEP7 软件 传送 。 
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3. We 


: PCMCIA 内 存 卡 用 于 数控 系统 与 PC 之 间 进 行 加 工程 
; 序 的 双向 传送 、 数 控 参数 的 备份 与 恢复 、 进 行 DNC 加 
| ; 工 、 对 数控 机 床 的 PLC 梯形 图 备份 与 恢复 、 对 数控 系统 
; 显示 屏幕 的 复制 ,西门 子 840 数控 系统 的 NC、PLC 数据 
; 都 储存 在 PCMCIA 内 存 卡 内 

















4s2 NCU 5) ~ 
[TU 





-=e=e==eddo 和 00-0000000020000 = 0000000000000- 0 00 


该 故障 发 生 时 , 常 在 屏幕 上 显示 以 下 慑 入 
' 12550 :Channel 1 block namecc_ipm_esc_reason no defined or option not installed ( 需 先 关 断 电源 ,再 
故障 ; 重新 通电 启动 ) 
现象 120201 ;communication failure( MMC 报警 ) 
: 130011 IPM: Runtime Error:505090A;Modul; from 1. frm; sub: IPM Bitlist( ) ; Description: Poke_ 
ee OD On 
; _ 据 报 党 提示 ,12550 这 个 报警 表明 找 不 到 相关 的 信息 , 需 重 新 启动 机 床 ,130011 报警 ,表明 机 床 
分 析 不 能 完成 数据 初始 化 。 此 时 ,机 床 控制 面板 按键 将 不 能 使 用 , 均 保 持 在 回 零 状态 ,停止 键 被 激活 。 
: 这 些 报警 均 与 IPM 设置 有 关 ,通常 主要 处 理 好 IPM 数据 设置 ,重启 即 可 排除 故障 。 但 是 , 若 出 现 这 
个 报警 后 , 清 零 或 重 装 NC .PLC 数据 ,报警 仍然 不 能 取消 , 那 可 能 此 信息 是 从 NCK 的 PCMCIA 卡 上 
:来 的 。 出 现 这 个 报警 后 , 常 引起 初始 化 不 能 完成 ,导致 120201 报警 


检查; 1 ) 检查 是 否 正确 清 零 和 安装 PLC NCK 数据 
me : 2) 检查 在 机 床 周围 是 否 有 电源 干扰 源 ,如 使 用 电焊 机 之 类 的 设备 
3) 用 代 换 法 检查 PCMCIA 卡 是 否 有 故障 


-ee==edo--m00000000000000000e ee 














Oe 


: 小 提示 
} 经 验证 明 ， 上 述 情 况 多 数 是 由 PCMCIA 卡 上 数据 丢失 或 损坏 造成 的 。 


ee 


Rafe 


4. 1.2 系统 硬件 故障 诊断 与 维修 实例 
1. NCK 板 硬件 故障 诊断 与 维修 实例 


机 床 运行 一 段 时 间 后 ,在 运行 过 
; 程 中 多 次 出 现 突然 自 启动 或 系统 
: ;NCU 的 | 停止 运行 ,LED 灯 全 亮 ,LED 显示 
故障 : 
现象 


LED 指 ;如 左 图 ,而 在 屏幕 上 却 显示 有 : 
大 类 120202 Waiting for a connection to 


”全 亮 the NC/PLC( 等 待 连接 NC 或 PLC) 
: 每 次 故障 , 若 关闭 总 电源 ,大 约 
; 10min 再 通电 ,又 恢复 正常 











和 


:23332323 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


由 于 是 多 次 出 现 故 障 ,出 现 故 障 


; 时 ,NCU 板 显示 “1” 正常 应 显示 
元 故障 | 人， 板 显示 ,正常 应 显示 











分 析 ; - Ncu i“6” ,而 且 断 电 重启 后 又 正常 , 因 
诊断 | 指示 杂 | 此 ,故障 的 原因 可 能 是 外 围 电源 冲 
击 引 起 系统 重启 或 死机 ,当然 ,也 

可 能 是 模块 软 故障 

.NCU 板 : 1) 检查 外 围 电源 是 否 
上 散 | 办 志和 和 上 是 否 有 





一 一 


Re 


+ 小 提示 
| 上 述 情 况 ， 多 数 是 由 于 NCU 模块 过 热 造成 突然 自 启动 或 系统 停止 运行 。] 


人 


| Re i ee 


; PLC 可 编程 序 控制 器 是 一 种 专门 为 在 工 
业 环 境 下 应 用 而 设计 的 数字 运算 操作 的 电 
子 装置 。 它 采用 可 以 编制 程序 的 存储 器 ,用 
来 在 其 内 部 存储 执行 逻辑 运算 ,顺序 运算 、 
计时 、 计 数 和 算术 运算 等 操作 的 指令 ,并 能 
通过 数字 式 或 模拟 式 的 输入 和 输出 ,控制 各 
种 类 型 的 机 械 或 生产 过 程 。 通 常 ,PLC 及 其 
; 有 关 的 外 围 设备 都 应 该 与 工业 控制 系统 形 
; 成 一 个 整体 ,为 容易 扩展 其 功能 的 原则 而 


; 设计 














和 
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NCK 板 上 的 LED 无 显示 。 屏 幕 上 显示 报 


警号 : 
120202 Waiting for a connection to the NC/ 
故障 ， ee 


现象 ; 
130011 IPM Runtime Error 1050419 Model 


! Forml 1 frm Sub ipmbatis 
同时 ,PLC 上 的 SF 红 灯 亮 





一 


分 析 ;120202 报警 以 及 PLC 的 SF 红 灯 亮 ,说 明 NC 和 PLC 不 能 通信 ,问题 可 能 出 现在 连接 上 ,也 可 能 
诊 2 | 出 现在 NCU 模块 上 。 如 NCU 板 无 显示 ,可 能 是 NCU 板 没 有 通电 或 模块 有 故障 


-=eee==edo-- 和 020000000000000000ee 和 ee 


1 ) 检 查 NCU 板 的 供电 电源 是 否 正常 








和 。 2) 用 换 件 法 ,更 换 同 一 型 号 的 正常 NCU, 来 判断 NCU 模块 是 否 有 故障 

SE ER ED SD DE DE 
+ 小 提示 t 
| 当 更 换 同型 号 的 NCU 控制 板 时 ， 需 要 重新 传送 NC 备份 和 PLC 备份 程 
1 疗 ， 方 可 正常 工作。 t 


TE 


3.Profibus 总 线 出 错 故 障 诊断 与 维修 实例 ( 见 下 表 ) 


故障 ; ” 找 不 到 第 50 个 站 点 的 地 址 ,与 该 站 点 有 关 的 所 有 输入 或 输出 点 均 不 正常 ,并 在 屏幕 上 显示 : 
现象 | 700005 F-GP.Profibus user with profibus address 050 malfunctioning 


ee=edo 和 -0 








; “i 系统 的 自 诊断 功能 已 经 提示 Profibus 总 线 的 第 
6 ; 050 站 有 错误 ,050 站 点 的 所 有 输入 或 输出 均 不 正 
分 析 ; 党 | 常 ,说明 系 统 找 不 到 050 这 个 站 点 。 由 于 050 站 点 
诊断 : 入 ; 之前、 之 后 都 还 有 其 他 站 点 ,因此 ,排除 了 总 线 连 线 


; 问题 ,那么 可 能 原因 : 站 点 没有 供电 ;加 地 址 丢 
. 失 ;@050 站 点 本 身 故障 








和 


:3 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


1) 检 查 第 050 站 点 的 指示 灯 SF, 亮 红 灯 ( 如 左 图 
; 所 示 ) ,经 查 PLC 指示 灯 状 态 速 查 表 可 知 , 运 行 指示 


A 








' ' 亲 不 正常 
检查 ; 2) 检查 地 址 是 否 丢失 , 拆 下 站 点 的 地 址 棒 , 进 行 
步 又 ; 检查 
: “3) 通过 模块 10 的 实际 状态 与 在 诊断 中 显示 的 状 
, 态 是 否 一 致 来 判断 模块 是 否 正常 ,或 者 同类 型 模块 
.直接 交换 判断 
ee 
+ 小 提示 t 
: t 
+ 出 现 上 述 情 况 ， 多 数 是 由 于 地 址 棒 异 常 引 起 的 。 二 


4.1.3 OP 故障 诊断 与 维修 实例 


1. OP (包括 显示 大和 按键 ) 故障 诊断 与 维修 实例 1 ( 见 下 表 ) 





OP 包括 显示 器 和 按键 

OP 单元 建立 起 SINUMERIK 840D 数 
控 系 统 与 操作 者 之 间 的 交互 界面 。 可 
以 在 OP 上 编程 .调试 .监控 查看 报警 
信息 、 备 份 与 恢复 数据 .设置 机 床 参 
数 等 




















0 
All Rights 

: ”系统 软件 局 动 前 ,通常 PCU 先 

;i SINUMERIK PCU 50/70 V62.03.06 ， 死 ; 启动 自 检 功 能 ,车 硬件 有 故障 ， 








Se ”如 | 则 系统 会 发 生 无 法 启动 .死机 
人 leron( : 图 ; 等。 但 从 OP 上 显示 来 看 ,表示 

' 636K System RAM Passed | ; 自 检 不 能 通过 

147M Extended RAM Passed : 站 个 胰 贡 对 

AAA 
Pt 1) 检查 与 PCU 有 关联 的 硬件 ,设备 。 如 OP 上 的 键盘 
ee 2 ) 检查 PCU 主板 上 硬件 的 连接 是 否 牢 辕 
落水 


和 
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RON 


+ 小 提示 + 
1 Op 按键 不 起 作用 (死机 ) 、 无 法 启动 这 类 故障 ， 应 多 注意 检查 OP 上 的 
| 键 粘连 ， 即 菜 个 按键 不 能 回 位 。 | 


ee et tt 


de er 





: 动 系统 引 显示 
故障 | 启动 系统 时 ,OP 无 显示 ， 








现象 : : 人 面板 上 的 电源 指示 灯 
; “OP 面板 上 的 POWER 灯亮 ,说 明 OP 电源 是 好 的 。 无 显示 ,可 能 原因 : 
分 析 ! ”1)PCU50 无 输出 显示 信号 引起 


诊断 ; 2) 背 景 灯 管 损坏 
; 3) 背景 灯 高 压板 损坏 


2 








: “1) 用 手电 简 照 射 , 能 
到 字符 ,说 明 是 显示 屏 的 背 
景 灯 管 或 背景 灯 高 压板 














检查 ; 














ee | : 损坏 
排除 ; ; 2) 检查 背景 灯 高 压板 的 
2 ; 12V 输出 端 是 否 有 输出 , 否 
; 则 更 换 高 压板 
3 ) 用 代 换 法 更 换 背 景 


高 压板 : 灯 管 


输出 端 





一 一 


和 


+ 小 提示 


| 0P 面板 上 的 POWER 灯亮 ， 无 显示 ， 用 电 简 照 射 又 看 不 到 字符 ， 可 能 


+ 是 PCU50 无 输出 显示 信号 引起 的 ，PCU50 好 坏 的 判断 ， PCU50 侧面 还 有 一 1 


UT. 


} | 
| 个 输出 的 VGA 接口， 可 以 再 外 接 一 个 VGA 显示 器 进行 诊断 是 否 有 信号 输 
出 ， 如 果 外 接 的 显示 器 有 显示 ， 则 说 明 问 题 出 在 OP 上 ， 如 果 外 接 的 显 : 示 器 | 
| 也 没有 显示 ， 则 故障 出 在 PCU50 上 。 1 
We re i ep 


©) 
-3 


:233333 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门子 840D 数控 系统 





[Dy EE ”系统 像 死机 一 样 , 按 OP 上 
任何 按键 都 无 反应 ,但 按 MCP 


故障 ”和 面向 量 硬 he 
EE i ee : 上 的 按键 都 正常 ,切换 操作 方 


; 式 也 正常 ,可 以 开动 设备 





MCP 控 
制 面板 


一 一 一 


分 析 MCP 上 的 按键 都 正常 ,切换 操作 方式 正常 ,可 以 开动 设备 ,说 明 PCU 是 无 故障 的 ,这 时 ,可 初步 
判定 ,故障 出 在 OP 板 上 


和 
1 





和 _PCU50 主 板 : 1 ) 在 PCU50 上 ,外 接 键盘 
， 电缆 夹 紧 装置 ; 进行 测试 ,判断 是 否 OP 板 损 











， 用 于 连接 直接 
排除 国 /控制 健 子 模块 ;或 0 板 无 仿 
步 又 ; 党 2?) 打 开 检 查 OP 板 排 线 


键盘 控制 器 ; 3) 检查 OP 板 排 线 接口 处 是 


电 纲 K1 直接 控制 键 。“， 否 接触 不 良 
接口 X11 1 
接口 
X12( 备 用 ) 


显示 电 纱 K2 背光 灯 连 接 
接头 X1, 用 于 连接 


IO USB 电 线 K1 


-=eee==edo---0-00000000000=020000eeee ee = 


t 小 提示 | 
| 此 类 故障 ， 也 可 能 是 因为 内 部 电线 断裂 ， 导 致 部 分 按键 或 者 是 菜 一 区 域 
+ 按键 失灵 。 | 


eH Se OS A 


4. 1.4 MCP 故障 诊断 与 维修 实例 


MCP (Machine Control Panel) 是 专门 为 数控 机 床 而 配置 的 ， 它 也 是 OPI 上 
的 一 个 节点 。 根 据 应 用 场合 不 同 ， 其 布局 也 不 同 。 目 前 ， 有 车 床 版 MCP 和 铣床 
版 MCP 两 种 ，MCP 的 MPI 地 址 由 MCP 后 面 的 S3 开关 设 定 。 
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1. MCP 板 坏 ， 无 法 与 PLC 进行 通信 连接 ， 从 而 引起 硬件 报警 故障 诊断 与 
2 ( 见 下 表 ) 





故障 ; TE a = : MPC 上 所 有 指示 灯 不 停 地 闪烁 ,MPC 机 床 控制 面 
现象 ; 上 ; 板 不 能 使 用 
有 iJ 轨 J 水 上 

i。 \ 


a el ad a 有 全 区 性 汪 夺 站 本 攻 攻 < 攻 攻 让 和 用 宅 攻 证 这 让 
下 


有 - 征 = 肉 J 
DSSDDOD 
; 并 


经 检查 发 现 MCP 板 背 面 的 LED 灯 无 内 烁 ,正常 





分 析 : 
诊断 ， 


通信 时 ,绿灯 亮 , 黄 灯 闪烁 。 从 故障 现象 看 ,应 该 是 
; MPC 无 法 与 PLC 进行 通信 或 丢失 PLC 程序 , MCP 


无 法 被 PLC 建立 组 态 和 定义 


5 i 
黄 灯 内 


i 


念 查 ; 1) 检查 MCP 数据 线 是 否 完好 ,有 无 接触 不 良 现象 
步骤 ; ”2) 用 代 换 法 更 换 MCP 板 


和 


2. 按键 损坏 无 法 输入 故障 诊断 与 维修 实例 ( 见 下 表 ) 


站 














昌 下 
一 上- 加 


自己 一 加 回国 Ta 
| 





分 析 由 于 MCP 采用 的 是 软 键 ,并 且 整 块 按 键 均 为 贴膜 式 ,按键 使 用 较为 频 索 , 弹 自 疲软 粘 死 , 难 
诊断 以 修复 ， 只 能 更 换 


= 


= 


4.2 ”电源 改 障 诊 断 与 维修 


电源 模块 主要 为 NC 和 驱动 窑 置 提供 电源 ， 其 产生 的 直流 电压 称 为 下 流 母 线 
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电压 。 电 源 模块 分 为 两 种 类 型 : U/E 电源 模块 和 I/RF 电源 模块 。U/E 电源 模块 
不 之 僻 人 装置 ，I/RF 电源 模块 需 带 和 僻 和 装置。 电源 模块 的 主要 端子 由 PLC 的 输 
出 来 控制 ， 电 源 启 动 过 程 中 ,除了 电源 模块 引起 故障 外 ， 大 部 分 原因 都 是 外 围 电 
路 引起 的 。 本 节 介 绍 电 源 模 块 的 各 种 状态 显示 与 故障 的 关系 ， 电 源 模 块 正常 工作 
一 般 是 黄色 灯亮 ， 其 余 颜 色 灯 亮 ， 均 为 不 正常 。 


4.2.1 电源 不 能 接 通 故障 诊断 与 维修 实例 
1. 电源 不 能 接 通 故 障 诊断 与 维修 实例 1 os 




















故障 打开 总 电源 开关 ,所 有 指示 灯 无 任何 
; 反应 
施加 正常 状态 下 ,通电 后 , 台 种 准备 好 信号 未 准备 好 之 前 ,电源 进行 自 检 , 一 般 是 绿灯 亮 一 下 ,然后 炉 
,we |! 灭 。 所 有 指示 灯 无 任何 反应 ,这 种 情况 一 般 只 有 两 种 可 能 :一 是 控制 电源 三 相 电 压 不 正常 ,二 是 电 
诊断 ;，、 
: 源 模 块 故 障 
' 1) 检 查 控制 电源 三 相 电 压 1U1 
今 查 ; ; (2U1) .LIVI(2V1) 1IWI(2W1) 电 压 是 
排除 ， ; 否 正常 。 正 常 一 般 为 400V 左右 
; “2) 用 代 换 法 检查 电源 模块 是 否 已 经 


步 又 | 
; 损坏 





和 





和 


一 般 正 常情 况 下 , 黄 灯 亮 表 示 模 块 准备 好 信和 号 ,600V 直流 母线 电压 充电 已 达到 系统 正常 工作 的 
; 允许 值 ， 电源 模块 正常 工作 的 使 能 条 件 是 :端子 48 .112 .63 .64 接 +24V 直流 电压 ,NS1 与 NS2 短 
; 接 , 黄 灯亮 ,其 他 灯 不 亮 
; ”通电 后 ,绿色 指示 灯 先 亮 后 灭 ， 表示 自 检 正 常 ,无 外 部 报警 ,但 按 下 启动 按钮 后 无 反应 ,可 能 是 三 
: 相 电 压 U1 .V1 、W1 没有 加 载 , 或 缺 相 。 通 常 ,三 相 电 加 载 后 ,正常 应 该 为 黄 灯 亮 


二 一 
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1 ) 检 查 三 相 电 源 电压 是 否 正常 (三 相 





检查 : 


排除 : 380V ,与 外 部 电压 有 关 , 部 分 电网 不 稳 
不 : ; 定 可 达 400V 左右 ) 


步骤 2 ) 检查 紧 固 线头 螺钉 接触 是 否 良 好 





一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


A 


t 小 提示 
+ 自 检 正常 ， 但 无 法 启动 ， 大 多 数 原因 为 接触 不 良 引 起 的 故障 ， 


EE ey 


3. 电源 不 能 接 通 故障 诊断 本 二 人 ( 见 下 表 ) 


\. NE CR 4 


打开 总 开关 ,电源 通电 ,绿色 指示 灯 先 亮 一 下 然后 炸 
灭 , 按 下 启动 按钮 后 , 黄 灯 与 绿灯 同时 亮 ,但 机 器 无 任何 
反应 











一 一 


分 析 ; ”该 状态 说 明 电源 模块 正常 , 自 检 正 常 ,但 驱动 器 内 部 接触 器 未 能 加 载 三 相 电 源 UL .V1 、W1 ,此 
诊断 ; 时 ,说 明 设备 没有 准备 好 ,有 急 停 故障 ， 无 外 部 使 人 信号 


-==eeme=medo 和 -m0 

















脉冲 使 能 信号 
控制 使 能 信号 
24V 参 考 地 (M24) 
Xl 
1 ) 检 查 三 相 电 源 输 入 情况 
检查 2 ) 检 查 端子 63 .64 .48 是 否 有 24V 直流 电压 
步骤 : 3) 检查 端子 63 .64 .48 外 部 输入 允许 部 分 
xi61 4 ) 检 查 端 子 9 是 否 有 24V 直流 电压 
内 部 接触 器 控制 
X171 


和 


:2222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


4 电源 不 能 接 通 


电源 模块 上 有 六 个 指示 灯 , 分 别 指示 模块 的 故障 和 
工作 状态 








故障 打开 总 开关 电源 通电 ,绿色 指示 灯 先 亮 一 下 后 炸 
现象 





人 
带 亮 ,但 机 器 无 任何 反应 


一 一 


分 析 er 
诊断 .器 部 搂 触 器 末 能 加 载 三 相 电 源 Ul、V1、WI ,设备 没有 准备 好 ,无 外 部 使 能 信号 ,万 以 被 制 动 


检查 排 ' 1) 检 查 端 子 63 .64 .48 .9 外 部 输入 允许 部 分 
除 步 又 ; ”2) 检 查 端子 63 .64 .48 .9 连接 线 是 否 接触 不 良 ,造成 无 直流 电压 24V 

















er i tt 


+ 小 提示 | 
| 一 般 正 党 情况 下 绿灯 不 过， 绿灯 郭 表示 使 能 信号 于 失 ， 端 子 64 和 滑 端子 
[9 接 通 为 驱动 使 能， 端子 64 在 端子 63 被 使 能 站 况 下 ， 端 子 9 ( +24V) 1 
| 与 端子 64 接 通 ， 则 进 给 模块 被 使 能 。 


a 


4.2.2 电源 模块 故障 诊断 与 维修 实例 ( 见 下 表 ) 


和 


”电源 模块 主要 为 NC 和 驱动 装置 提供 电源 ,产生 母线 电 
压 , 同 时 ,监测 电源 和 模块 状态 。UXE 电源 模块 不 带 馈 人 
装置 。IRF 电源 模块 带 馈 和 装置。 提供 NCU 的 5V .24V， 
; 功率 模块 600V 的 直流 母线 等 电压 











分 析 诊 ”机床 无 法 运行 ,说 明 电源 无 法 提供 ,检查 直流 母线 电压 ， 
无 600Y 直流 母线 电压 输出 ,原因 可 能 

1) 三 相 电 源 输入 不 正常 
2 ) 内 部 接触 器 没有 吸 合 
3 ) 外 围 条 件 没有 满足 
4) 模 块 故障 

1) 检查 三 相 电 源 电压 输入 中 否 正常 

点 踊 。”。 2) 检查 电源 内 部 接 甬 器 是 否 吸 全 








3 ) 检查 电源 控制 模块 管 脚 是 否 有 烧 墨 猴 迹 


一 


4.3 ”主轴 驱动 系统 故障 诊断 与 维修 


主轴 驱动 系统 与 进 给 驱动 系统 虱 是 由 伺服 电动 机 及 伺服 驱动 带 组 成 的 ， 通 常 
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主轴 伺服 电动 机 与 进 给 伺服 电动 机 出 现 的 故障 点 主要 集中 在 位 置 反 人 馈 与 速度 反馈 
方面 。 而 主轴 驱动 带 与 进 给 轴 驱 动 带 的 主要 区 别 在 于 控制 模块 的 不 同 ， 输 出 功率 
模块 的 区 别 也 只 在 于 功率 的 不 同 ， 在 使 用 过 程 中 ,通常 损坏 的 是 输出 功率 模块 ， 
因为 控制 模块 有 目 诊 断 功能 ， 所 以 ， 损 坏 概率 很 小 。 


4.3.1 主轴 伺服 电动 机 (1PH7/1PH8 系列 ) 故障 诊断 与 维修 实例 
1. 主轴 伺服 电动 机 (1PH7/1PH8 系列 ) 故障 诊断 与 维修 实例 1 ( 见 下 表 ) 














和 


主轴 编码 器 是 一 种 将 旋转 位 移 转换 成 一 串 数字 脉冲 信号 的 旋转 式 传感器 , 主要 用 于 测量 主 
; 轴 的 旋转 速度 , 它 常安 装 在 主轴 电动 机 上 ,与 主轴 电动 机 同步 运行 
分 析 ”: ”电动 机 低 转速 正常 ,高 速 反馈 编码 器 报警 ,该 故障 主要 表现 为 转速 信号 反馈 出 错 ,其 原 
诊断 ”: 因 有 : 
1) 编码 器 与 主轴 电动 机 联 轴 器 松动 或 振动 
2 ) 编码 器 故障 


= 














1 ) 检查 编码 硕 电 源 






; 是 否 正 党 
: 编码 器 与 电动 机 
人 查 排 | 轴 联 接 的 螺钉 | 
除 步 又 
2) 编码 器 与 电动 机 
: 轴 联 接 是 否 松 动 
3) 用 代 换 法 ,更 换 纺 


码 器 


一 一 


主轴 电动 机 运行 过 程 中 报警 ,在 显示 屏幕 上 ,可 以 看 到 下 述 情况 . 
故障 现象 300508 Axis % MA_C1 drive %8 zero mark monitoring of motor measuring system( 轴 MA_C1L 了 驱 
动 器 8 电动 机 测量 系统 零 脉冲 监控 报警 ,在 本 设备 中 主轴 名 称 为 MA_C1 ,驱动 器 分 配 号 为 8) 
磁感应 编码 器 是 用 磁感应 式 非 接触 检测 头 来 感应 齿轮 上 的 此 数 ,并 修正 或 分 割 处 理 成 
1Vpp 或 TTL 信号 
分 析 诊 断 : 显示 屏幕 上 报警 为 主轴 电动 机 零 脉冲 丢失 ,这 与 电动 机 的 反馈 检测 系统 有 关系 , 主轴 电动 
机 检测 系统 即 电动 机 后 面 的 编码 器 ,该 主轴 电动 机 检测 系统 采用 磁感应 编码 器 ,检测 头 不 工 
; 作 或 检测 头 检 测 的 信号 过 小 会 造成 信号 丢失 


和 
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1 ) 用 万 用 表 检 查 检 测 系统 接头 是 否 通电 


一 一 一 


2) 松 开 检 测 头 的 调节 螺钉 ,调整 检测 头 与 齿轮 间 的 距 
; 离 , 左 图 为 感应 齿轮 
3 ) 用 代 换 法 更 换 检测 头 





一 一 


人 


+ 小 提示 


i 。 拆 下 主轴 电动 机 上 的 齿轮 盘 并 清理 干净 ， 齿 与 齿 之 间 不 允许 有 异物 。 正 | 


常安 装 时 注意 检测 头 与 齿轮 之 间 的 距离 为 0.1 ~0. 15Smm， 超 出 这 个 范围 必 | 
须 重 新 调整 。 


4.3.2 ”主轴 驱动 器 故障 诊断 与 维修 实例 
主轴 张 动 器 故障 维修 实例 见 下 表 。 


= 


总 电源 断路 天 跳闸 ,应 该 是 发 生 较 为 严重 的 短路 故 隐 。 其 原因 可 能 是 主轴 驱动 大 后 级 或 电 








全 2 | 源 输入 端 短路 
1) 用 万 用 表 的 欧姆 挡 检查 输入 是 否 短路 
2 ) 检查 主轴 驱动 器 输出 端 
加 用 数字 式 万 用 表 二 极 管 挡 位 , 红 表 笔 接 直流 母线 正 端 , 黑 表笔 接 直流 母线 负 端 ,测量 呈 
; 容 充电 状态 ,显示 电压 由 0 上 升 到 3V, 最 后 显示 “0L”。 然 后 , 反 过 来 ,用 黑 表 笔 接 直流 母线 正 
; 端 , 红 表笔 接 直 流 母 线 负 端 ,测量 呈 二 极 管 串联 特性 ,显示 为 0.63V。 如 果 正 常 , 则 进行 下 一 
从 可 步 怠 | 步 ,不 正常 ,就 需要 把 电源 与 驱动 器 的 所 有 直流 母线 分 离 ,再 逐 段 检查 


; ” 用 黑 表 笔 接 直 流 母 线 正 端 , 红 表 笔 分 别 接 输出 电动 机 端 (U2、V2、W3) ,进行 测量 ,正常 状 
; 态 为 呈现 二 极 管 特性 ,显示 0.35V。 反 过 来 用 红 表 笔 接 直流 母线 正 端 , 黑 表笔 分 别 接 输出 电 
; 动机 端 (U2 .V2 .W3) ,进行 测量 ,正常 状态 为 呈 电 容 充 电 状 态 ,显示 电压 由 0 上 升 到 3V, 最 后 
: 显示 “OL” 

名 反 向 验证 ,用 红 表 笔 接 直流 母线 负 端 , 黑 表 笔 分 别 对 输出 电动 机 端 (U2、V2、W3 ) 进行 测 
; 量 , 显 示 电 压 由 0 上 升 到 3V ,最 后 显示 “OL” 


和 
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和 

+ 小 提示 | 
发 生 此 类 故障 时 ， 一 定 要 仔细 检查 ， 不 要 急于 供电 ， 需 对 电动 机 及 了 驱动， 

器 进行 检测 判断 ， 否 则 ， 容 易 引 起 二 次 故障 ， 造 成 恶性 事故 。 
十 . 


zx 十 十 … 十 


十 


4.4 ”伺服 进 给 系统 故障 诊断 与 维修 


数控 机 床 的 伺服 系统 包括 从 位 置 指令 脉冲 给 定 到 实际 位 置 输出 的 全 部 环 市 ， 
即 包 括 位 置 控制 、 速 度 控制 、 驱 动 电动 机 、 检 测 元 件 、 机 械 传动 部 件 等 部 分 。 但 
为 了 制造 方便 ,通常 将 伺服 系统 的 位 置 控制 部 分 与 CNC 逆 置 制 成 一 体 ， 所 以 ， 
人 们 习惯 上 所 次 的 机 床 伺服 进 给 系统 ， 一 般 是 指 伺服 进 给 系统 的 速度 控制 单元 、 
伺服 电动 机 、 检 测 元 从 件 部 分 。 


4.4.1 伺服 进 给 系统 简介 


数控 机 床 所 采用 伺服 进 给 系统 按 控制 系统 的 结构 不 同 可 以 分 为 开 环 控制 系 
统 、 半 闭环 控制 系统 、 全 闭环 控制 系统 。 按 伺服 进 给 系统 使 用 的 伺服 电动 机 的 类 
型 不 同 ， 可 以 分 为 直流 伺服 驱动 和 交流 伺服 驱动 两 大 类 。 目 前 多 采用 交流 伺服 
驱动 。 

1. 开 环 控制 系统 

开 环 控制 (如 下 图 ) 的 位 置 控 制 精度 完全 依赖 于 步 进 电动 机 的 步 距 角 精 度 
和 齿轮 、 丝 杠 等 传动 部 件 的 精度 。 和 者 传动 链 存在 误差 ， 系 统 是 无 法 随时 进行 修正 
的 。 受 步 进 电动 机 力 矩 频率 特性 的 制约 ， 系 统 的 进 给 移动 速度 不 高 ， 所 以 开 环 控 
制 仅 适 用 于 那些 对 位 置 控制 精度 要 求 不 局 、 位 移 速度 较 低 的 简易 型 数控 系统 。 它 
的 位 置 控制 精度 一 般 在 0.01mm 左右 。 它 结构 人 简单、 造价 低 、 调 试 容易 ， 所 以 仍 
被 广泛 用 于 各 种 低档 的 位 置 控 制 系统 。 






































开 坏 控制 系统 | 
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2. 半 闭 环 控 制 系统 

半 财 环 位 置 伺服 系统 (如 下 图 ) 是 具有 位 置 检测 和 反馈 的 闭环 控制 系统 。 
它 的 位 置 检测 北 置 与 伺服 电动 机 同 轴 相 连 ， 可 通过 它 直 接 测 出 电动 机 轴 旋 转 的 角 
位 移 ， 进 而 推 知 当前 执行 机 械 (如 机 床 工作 台 ) 的 实际 位 置 。 由 于 位 置 检测 装 
置 不 是 耳 接 装 在 执行 机 械 上 ， 位 置 闭环 只 能 控制 到 电动 机 轴 为 止 ， 所 以 被 称 之 为 
半 财 环 ， 它 只 能 间接 地 检测 当前 的 位 置信 息 ， 且 难以 随时 修正 、 消 除 因 电动 机 轴 
后 传动 链 误 差 引 起 的 位 置 误差 。 














半 闭 环 位 置 僻 服 系 统 
3. 全 闭环 控制 系统 
全 闭环 控制 系统 (如 下 图 所 示 ) 将 位 置 检测 硕 件 特 接 安放 在 机 床 工 作 台 上 ， 
从 而 可 以 获取 工作 人 台 实 际 位 置 的 精确 信息 ， 通 过 反馈 闭环 实现 高 精度 的 位 置 
控制 。 








全 闭环 控制 系统 


4. 4.2 ”伺服 进 给 系统 维修 实例 


进 给 驱动 系统 由 伺服 电动 机 及 伺服 驱动 带 组 成 ， 其 中 ， 进 给 轴 驱 动 闪 由 控制 
板 和 功率 模块 组 成 ， 故 障 点 也 集中 在 输出 功率 模块 以 及 检测 系统 中 的 位 置 反馈 与 
速度 反 饥 部 件 ， 功 率 模块 的 检测 方法 与 主轴 输出 功率 模块 的 检测 方法 相同 ， 在 这 
里 不 再 评 细 介绍 。 而 位 置 反 人 馈 与 速度 反馈 则 直接 反馈 到 进 给 轴 的 控制 板 内 ， 由 控 
76 
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制 板 内 的 检测 系统 电路 处 理 。 
1. ee 划 给 系统 故障 诊断 与 维修 实例 1 ( 见 下 表 ) 


和 


和 常 由 以 下 原因 造成 . 


1 ) 位置 检 测 系统 错误 
分 析 诊 旨 
入 诊断 ;2) 光 棚 尺 损坏 
Re OT DR 
吉 步 也 1 ) 检查 数据 线 是 否 有 上 断 线 


2) 用 代 换 法 逐个 更 换 希 件 


一 一 一 一 一 一 一 


em tt aocanaxaaeieiaecne 

t 小 提示 

+ 这 种 情况 ， 用 代 换 法 比较 容易 判断 ， 即 用 同样 的 器 件 代 换 。 

ee MR 
2. 伺服 进 给 系统 故障 诊断 与 维修 实例 2 ( 见 下 表 ) 


和 


报警 E29. 1 未 准备 好 , 即 实际 是 驱动 硕 没 有 准备 好 ,各 轴 驱 动 带 内 部 继 电 需 准备 好 信号 和 
分 析 诊 分 断 电源 模块 准备 好 信号 是 串联 的 ,那么 ,故障 在 各 轴 都 有 可 能 发 生 , 因 此 ,要 对 各 轴 的 驱动 硕 进 

























行 检查 
| 驱动 器 控制 
| 板 上 的 X431 
0: 接口 
中 
:Es z : 1) 检查 各 个 驱动 器 控制 板 上 的 
检查 步骤 | : X431 接口 输出 的 内 部 准备 好 信号 
: et ; ”2) 检 查 电源 X111 接口 输出 的 内 
外 部 接线 x111 | 内 训 区 部 准备 好 信和 号 
就 绪 信 号 的 
继电器 触 点 





= = 


[提示 
: 要 特别 注意 ， 此 类 故障 为 西门 子 常 见 故障 ,主要 是 由 控制 板 内 的 继电器 | 
1 触 头 氧化 引起 的 ， 因此 ， 可 以 通过 更 换 内 部 继电器 来 修复 控制 板 ， 以 降低 维 1 
| 修成 本 。 , 


EE EE EE EO ET EE 
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:2222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


进 给 检测 系统 故障 诊断 与 维修 实例 ( 见 下 表 ) 


德国 HELLER 枪 铵 机 无 任何 报警 ,运行 一 段 时 间 后 蕊 轴 尺 寸 会 慢 慢 减 少 ,进行 工艺 加 工 补 
oO ,使 用 一 段 时 间 后 ,又 会 减 小 ,误差 可 达 lmm ,时 积累 状态 


一 一 一 一 一 一 一 











该 设备 检测 系统 采用 绝对 光栅 尺 “LC181”, 产 
; 生 此 种 情况 原因 在 于 检测 反馈 系统 ,可 能 
; 因 有 : 
; “1) 检 测 头 脏 ,反馈 信号 无 法 反馈 

2) 检 测 头 松动 ,反馈 信号 错误 





分 析 诊断 : 











=- d=- = 


分 查 
1 ) 检 查 检测 头 是 否 有 异物 
步 双 2) 检 查 辕 定 检测 头 螺钉 是 否 松动 





一 一 一 一 


帮 障 现象 SIEMENS 840D 数控 系统 的 卧 式 加 工 中 心 ,在 工作 过 程 中 机 床 突然 停止 运行 ,屏幕 显示 NC 

















本 a ed ted hh ee nd dl ne le 

分 析 诊 断 : : ”根据 NC 自 诊断 故障 码 查询 NC 104 报警 ,为 “X 轴 测 量 系统 电缆 故障 ”。 因 为 该 加 工 中 心 使 

Wk 人 
I 类 故障 通常 应 该 检查 . 

六 六 0 

oe 2) 用 万 用 表 检 查 电 路 板 接头 是 否 接触 不 良 





3) 用 万 用 表 检 查 反 馈 电 缆 线 。 此 类 故障 应 
下 点 检查 反馈 电 级 线 





和 
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人 二 大 的 故障 诊断 与 维修 实例 ( 见 下 表 ) 


采用 SIEMENS 840D 数控 系统 的 数控 铣床 , 回 参 考点 时 ,2Z 轴 出 现 ALM1121(Z CLAMPING 








改 放 现 a : MONITORING) 和 ALM1681(SERVO ENABLEN TRAV. AXIS) 报警 
: ALM1121 报警 的 含义 是 “2Z 轴 的 跟随 误差 过 大 ”; 
分 析 ; ALM1681 报警 的 含义 是 “伺服 使 能 信号 撤销 ” 。 根 据 故 障 
诊断 现象 分 析 , 故 障 应 该 是 由 于 运动 部 件 阻力 过 大 引起 的 :@ 


机 械 卡 死 ;@ 制 动 器 没有 打开 





和 


份 碍 拓 为 了 确定 故障 部 位 ， OO 因为 机 床 Z 轴 使 用 的 是 
院 步 纹 带 有 制动器 的 伺服 电动 机 。 为 了 确认 伺服 电动 机 制动器 的 工作 情况 ,通常 从 外 部 搂 入 电源 ， 
0 ; 以 确认 制动器 工作 是 否 正常 


ed 








Wt hl tt et 


+ 小 提示 + 
| 1) 出 现 故 障 时 ， 其 相应 伺服 驱动 器 上 的 H1/A 警告 灯亮 ， 表 示 体 服 电 | 


| 动机 过 载 。 
| ”2) 此 类 故障 通常 是 制动器 的 线路 连接 不 良 ， 造 成 制动器 未 能 够 完全 松 开 。 


ee 


十 
t 
' 
. 
XxX 
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PLC 也 称 为 可 编程 序 控制 化 (Programmable Controller，PC) ， 征 专 为 工业 环 
境 应 用 而 设计 制造 的 计算 机 。 它 采用 可 编程 的 存储 保 ， 用 于 其 内 部 存储 程序 ， 执 
行 逻辑 运 拭 、 顺 序 控制 、 定 时 、 计 数 与 拭 术 操作 等 面 品 用 户 的 指令 ， 并 通过 数 子 
或 模拟 式 输入 /输出 控制 各 种 类 型 的 机 械 或 生产 过 程 ， 它 具有 丰富 的 输入 /输出 接 
口 和 较 强 的 驱动 能 力 。PLC 的 基本 结构 、 工 作 过 程 及 扫描 过 程 见 下 表 。 


编程 带 设备 通信 接口 | “| 中 央 处 理 单元 (CPU) | | 电源 适配器 | 一 交流 电源 











计算 机 i 
其 他 设备 BUS IO 扩展 接口 LO 扩展 单元 : 的 
> 
按钮 [| 输 统 程序 存储 器 答 六 上 接触 器 8 
继电器 触 点 上 入 | 电磁 阅 SS 
> [>< 和 
是 N 让 RAM 元 2 
传感器 人 | RAM, 汪 | @ | 指示 灯 构 

Bt 

: PLC 
扫描 ;的 
: 作 
过 
程 


致命 错误 ? 出 错 
CPU 强 制 为 STOP 


= =====L-o -00 
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( 续 ) 
/ 一 驱动 : PLC 
: ; 的 
扫 
: 描 
| 输入 刷新 程序 执行 “| 输出 刷新 : 过 






输入 刷新 阶段 输出 刷新 阶段 程 
扫描 周期 


= === = ==L- 0-00000-0-=-= 


数控 机 床 除 了 对 各 轴 进 行 伺服 控制 外 ， 还 要 对 各 机 械 动 作 进 行 逻 辑 轴 的 控 
制 和 状态 检测 ， 例 如 ， 操 作 面 板 控制 、 轴 使 能 控制 、 与 换 刀 动作 相关 的 液压 或 气 
压 控 制 、 冷 却 控制 、 报 党 及 状态 信息 等 。 这 些 任务 束 由 可 编程 序 控制 右 PLC 来 
完成 。840D 数控 系统 多 数 集 成 了 315-2DP CPU， 因 此 ， 外 部 输入 /输出 开关 信号 
必须 通过 外 挂 的 IZO 模块 与 系统 NCU (CCU) 连接 ， 这 些 模块 ， 多 数 都 采用 S7- 
300 系列 模块 。 





5.1 S57-300 系列 模块 





标准 模块 式 结 构 化 的 PLC 各 个 模块 相互 独立 ， 并 安装 在 固定 的 机 架 (导轨) 
上 ,构成 一 个 完整 的 PLC 应 用 系统 。 下 图 所 示 为 西门 子 S7-300 应 用 系统 。 











=% 
FT 
7 3 


PS CPU I S 
电源 模块 接口 模块 中 D9 


西门 子 S7-300 应 用 系统 


5.1.1 S7-300 系列 模块 硬件 安装 与 维护 
S7-300 是 模块 化 的 PLC， 由 多 个 部 件 组 成 ， 用 导轨 把 电源 、CPU、 接 口 模块 
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:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 





和 信号 模块 固定 在 一 起 。 
1. S7-300 的 组 件 
S7-300 的 组 件 及 功能 见 下 表 。 








组 ” 件 功 能 

S7-300 的 机 架 ,导轨 上 可 以 安装 电源 .中 央 处 理 器 单元 .接口 模块 和 最 多 八 
导轨 i 
oo 
ee 把 电网 电压 变换 为 57-300 所 需 的 24V DC 工作 电大 ,输出 电压 是 隔离 的 ， 
0 ; 并 具有 短路 保护 , 当 输 出 电压 过 载 时 ,LED 故 际 指 示 灯 闪烁 
_ 中 央 处 理 单元 (CCPEU) 人 
NM Ds 
全 本 仿 凑 (SMD R00 
功能 模块 (FM) 完成 定位 闭环 控制 等 功能 
通信 处 理 器 (CP) 连接 可 编程 序 控制 器 


2. S7-300 模块 的 安装 标准 
1) S7-300 模块 的 安 痛 标 准 如 下 网 所 示 ， 对 于 水 平安 闻 ，CPU 和 电源 必须 
装 在 左面 。 而 对 于 牌 直 安装 ，CPU 和 电源 必须 安装 在 底部 。 


烛 

















dd 


PS PU 1 : SM: SM: SM: FM: CP: 
(可 选 ) (可 选 ) DI DO AL ”AO -计数 -点 -到 -点 
-定位 -PROFIBUS 
a) 水 平 位 置 安装 -闭环 控制 -工业 以 太 网 


| 


i 
| 


a 


| 





= 


b) 垂直 位 置 安装 
S7-300 模块 的 安装 标准 
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2) 必须 保证 下 面 的 最 小 间距 。 机 架 左 右 为 20mm， 单 层 组 态 安 狼 时 ， 上 下 
为 40mm， 两 层 组 态 安 状 时 ， 上 下 至 少 为 80mm。 

3) 接口 模块 安 猴 在 CPU 的 右面 。 

4) 一 个 机 染 上 最 多 插 八 个 IO 模块 〈 信 号 模块 、 功 能 模块 、 通 信 处 理 硕 ) ， 
多 层 组 态 只 适用 于 CPU 314/315/316。 

5) 保证 机 架 与 安装 部 分 的 连接 电阻 很 小 。 

3. 电源 和 CPU 的 接线 

1) 打开 电源 模块 和 CPU 模块 面板 上 的 前 盖 。 

2) 松 开 电源 模块 上 接线 端子 的 夹 紧 螺 钉 。 

3) 将 进 线 电 缆 连 接 到 端子 上 ， 并 注意 绝缘 ， 进 线 电 缆 应 选用 截面 积 在 
0.25 ~2. Smm2 的 柔性 电缆 。 

4) 拧紧 接线 问 子 的 夹 紧 螺钉。 

5) 用 连接 右 将 电源 模块 与 CPU 模块 联接 起 来 并 上 紧 蝶 条 ,关上 前 盖 ， 检 查 
进 线 电 压 的 选择 开关 ， 把 槽 号 插入 前 盖 。 

4. 前 连接 器 的 接线 

1) 打开 信号 模块 的 前 盖 。 

2) 将 前 连接 硕 放 在 接线 位 置 。 

3) 将 夹 么 逆 置 插入 前 连接 硕 中 。 

4) 嫉 去 电 统 的 绝 绿 层 (6mm 长 度 ) 。 

5) 将 电 统 连接 到 端子 上 。 

6) 用 来 紧 装 置 将 电 统 夹 紧 。 

7) 将 前 连接 需 放 在 运行 位 置 ， 关 上 前 盖 。 

8) 项 与 端子 标签 并 将 其 压 和 人 前 次 中 ， 在 前 连接 需 盖 上 粘贴 槽 口 扎 但 。 

5. 可 编程 序 控制 器 的 维护 

(1) 更 换 S7-300 的 后 备 电池 (如 下 图 所 示 ) 

1) 打开 CPU 前 盖 。 

2) 用 螺钉 旋 具 把 旧 的 后 备 电池 拉 出 电池 盒 。 

3) 四 模 问 左 把 新 电池 的 连接 融 搬 入 电池 盒 ， 并 把 电池 推 信 电池 盒 。 

4). 3 CPU AIR 


























人 


+ 小 提示 
| 更换 周 期 为 一 年 ， 更 换 电 池 时 系统 必须 通电 更 换 ， 否 则 ， 用 户 存储 器 区 | 
| 的 数据 就 会 丢失 。 | 
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:3 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 





取出 电池 更 换 S7-300 的 后 备 电池 


更 换 S7-300 的 后 备 电池 


(2) 更 换 S7-300 的 信号 模板 

1) 把 CPU 切换 到 Stop 状态 。 

2) 切断 负载 供电 电源 。 

3) 打开 前 盖 ， 松 开 前 连接 融 并 取 下 ， 松 开 模板 上 的 紧 固 螺 杀 ， 摘 下 模块 。 

4) 在 新 模块 上 ， 取 下 编码 第 的 上 半 部 分 。 

5) 把 新 模板 插入 ， 并 固定 在 导轨 上 。 

6) 将 接 好 线 的 前 连接 硕 插 入 模板 并 把 它 放 到 正 第 工作 位 置 ， 关 上 前 闸 ， 重 
新 接 通 负 载 电源 ， 执 行 一 次 CPU 的 完全 再 启动 。 
[小 提示 1 
| 当 正 在 通过 MPI 交换 数据 时 ， 不 能 更 换 任 何 模板 。 如 果 不 能 确定 ， 请 | 
+ 拔 下 CPU 的 MPI 口上 的 连接 器 。 


(3) 更 换 S7-300 数字 量 输出 模板 的 保险 管 

1) 把 CPU 切换 到 Stop 状态 。 

2) 切断 负载 电源 。 

3) 取 下 前 连接 右 ， 松 开 模 板 上 的 紧 固 螺钉 ， 把 模板 取 下 。 
4) 拧 下 模板 的 保险 管 座 ， 更 换 保 险 管 ， 重 新 拧紧 保险 管 座 。 
5) 安装 模板 ， 搬 入 前 连接 髓 。 

6) 重新 接 上 负载 电源 。 
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5.1.2 ” S7-300 模块 的 编 址 
S7-300 中 的 插 槽 号、 部 件 及 功能 见 下 表 。 





插 档 号 部 件 及 功能 

呈 二 1。 电源 .这 是 中 的 第 一 个 外 桩 位。 电源 模块 不 是 必需 的 .S7-300 也 可 以 直接 用 24V 供电 
加 2 
jw。 当 采用 扩展 机 哥 进 行 多 层 组 态 时 ,为 接口 模板 保留 。 即 使 不 安装 ,也 必须 保留 这 个 位 半 用 


和 


用 于 LO 模块 通信 处理 器 (CP) 或 功能 模块 (FM ) 的 第 一 个 槽 位 
IO 模块 的 地 址 规划 从 第 一 个 WO 模块 开始 ,根据 模块 的 类 型 地 址 递增 


= d=- 00000000000000000000000e eee 


在 S7-300 中 ， 机 架 上 的 插 模 号 简化 了 模块 编 址 ， 如 下 图 所 示 。 模 块 的 第 一 
个 地 址 由 机 架 上 的 模块 地 址 决定 。 

10 

M 


地 址 0.0 
地 址 0.7 
地 址 1.0 
地 址 1.7 








seul 


UD 
< 


模块 yy PS CPU 






S7-300 模块 的 编 址 


5.1.3 S7-300 LO 模块 的 扩展 


S7-300 数 子 量 模块 及 模拟 量 模块 的 地 址 分 配 见 下 表 。 
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100.0 .0Pp|; 
to : “VO 模块 扩展 
103.7 


840D 数控 系 
统 内 置 S7-300 
的 CPU, 同 时 ， 
也 将 机 架 0 的 
资源 占用 了 。 
例如 ,机 床 控制 
面板 输入 /输出 
的 地 址 分 配 , 即 
机 架 0 的 地 址 
资源 , 地 址 为 
0~31, 那 么 ,机 
架 1L 的 地 址 就 
是 32 ~ 63 ,机 可 
2 是 64 ~95 ,机 
架 3 是 96 ~127 


LO 模块 地 址 
根据 机 架 上 
; 模块 的 类 型 ,地 
; 址 可 以 分 为 输 
; 入 I 或 输出 0， 
: 数字 TO 模块 
每 个 槽 划分 为 
;4B (32 个 0 
点 ) , 模拟 IO 
; 模块 每 个 划分 
; 为 16B (8 个 模 
. 拟 量 通道 ) 





S7-300 模拟 量 模块 地 址 分 配 


1 
2 可 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


5.2 STEP 7 的 程序 设计 


在 840D 数控 系统 中 ， 报 警 主要 分 两 部 分 ， 第 一 部 分 是 系统 报警 ， 主 要 是 
NC (数控 ) 部 分 报警 ， 对 数控 系统 不 正常 状态 发 出 警报 ， 并 根据 报警 的 级 别 对 
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数控 系统 作出 相应 的 反应 ， 如 停止 进 给 、 人 禁止 所 有 和 轴 使 能 信号 ， 甚 至 停止 液压 
等 ， 这 部 分 报警 是 840D 数控 系统 在 系统 中 装 入 并 激活 ， 不 需要 机 床 厂家 设计 
编辑 ; 第 二 部 分 是 用 户 报警 ， 它 由 机 床 制造 厂家 通过 PLC 编程 ， 对 复杂 的 机 
床 控制 作出 专门 的 诊断 ， 以 监控 机 床 的 操作 和 机 床 状 态 ， 当 机 床 的 操作 或 状态 
不 符合 机 床 厂 家 设计 好 的 逻辑 时 ， 把 相应 的 状态 位 置 “1” (ON)， 激 活 相关 
的 报警 文本 ， 这 时 ， 操 作 或 维修 人 员 根 据 报警 文本 的 提示 ， 对 机 床 作 出 相应 的 
处 理 。 


























当然 ， 不 是 所 有 的 报警 信息 都 很 具体 ， 有 时 需要 根据 报警 信号 并 通过 分 析 
PLC 程序 才能 确定 最 终 的 报警 原因 。 作 为 一 个 数控 维修 人 员 ， 和 擎 握 用 户 报 警 分 析 


方法 ， 对 数控 维修 技能 、 技 巧 的 提高 ， 往 往 起 到 事半功倍 的 作用 。 





$5.2.1 STEP 7 程序 的 设计 方法 


1. 编程 方法 

STEP 7 为 设计 程序 提供 了 三 种 方法 ， 即 线性 化 编程 、 模 块 化 编程 、 结 构 化 
编程 。 可 以 选择 最 适合 目 己 的 程序 设计 方法 。 

(1) 线性 化 编程 ”所 有 的 程序 都 在 一 个 连续 的 指令 块 中 。 这 种 结构 和 PLC 
所 代 符 的 固定 接线 的 继 电 硕 线路 类 似 。 系 统 按照 顺序 处 理 各 个 指令 。 

(2) 模块 化 编程 ”程序 分 成 不 同 的 块 ， 每 个 块 包 含 了 一 些 设 备 和 任务 的 逻 
辑 指令 。 组 织 块 中 的 指令 决定 是 否 调用 有 关 的 控制 程序 模块 。 例 如 ， 一 个 模块 程 
序 包含 有 一 个 被 控 加 工 过 程 的 各 个 操作 模式 。 

(3) 结构 化 编程 ”结构 化 程序 包含 带 有 参数 的 用 户 自 定义 的 指令 块 。 这 些 
块 可 以 设计 成 一 般 调 用 。 实 际 的 参数 (输入 和 输出 的 地 址 ) 在 调用 时 进行 赋值 。 
一 个 市 参数 的 程序 块 的 例子 如 下 : 一 个 “ 倘 控 ” 块 含有 对 俏 的 操作 指令 ， 控 制 
稍 的 输入 和 输出 信号 。 对 条 进 行 控制 的 程序 块 负 责 调 用 (打开 )“ 录 控 ” 块 ， 并 
指出 哪个 到 要 进行 控制 。 当 “和 双 控 ” 块 完 成 其 操作 指令 后 ， 程 序 返 回 到 调用 块 
(如 OB1) ， 然 后 ， 继 续 执行 其 他 的 指令 。 

2. 程序 块 类 型 

程序 块 分 为 用 户 块 和 系统 块 。 

(1) 用 户 块 ”用 户 块 包括 程序 代码 和 用 户 数 据 。 在 结构 化 程序 中 ， 一 些 块 
循环 调用 处 理 ， 一 些 块 需要 时 才 调 用 。 

(2) 系统 块 ” 系 统 块 是 在 CPU 操作 系统 中 预 完 定义 好 的 功能 和 功能 块 。 这 
些 块 不 占用 用 户 程序 空间 ， 用 户 程序 调用 系统 块 ， 在 整个 系统 中 这 些 块 具有 相同 
的 接口 、 相 同 的 标示 和 相同 的 号 。 用 户 程序 可 以 容易 地 转换 到 不 同 的 CPU 或 
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PLC 中 ， 如 下 图 所 示 。 


操作 系统 





OB = 组 织 块 
FB = 功能 块 


5B 二 功能 阴影 

组 织 块 (0B) 构成 了 S7 CPU 和 用 户 程序 的 接口 。 可 以 把 全 部 程序 存在 OB1 
中 ， 让 它 连续 不 断 地 循环 处 理 。 也 可 以 把 程序 放 在 不 同 的 块 中 ， 在 需要 的 时 候 用 
OB1 调用 这 些 程序 块 。 除 OB1 外 ， 操 作 系 统 根据 不 同 的 事件 可 以 调用 其 他 的 0B 
块 ， 例 如 时 间 一 日 期 中 断 、 周 期 时 间 中 断 、 诊 断 中 断 、 人 硬件 中 断 、 故 障 处 理 中 
呆 、 便 件 启动 。 

功能 块 (FB) 是 在 逻辑 操作 块 内 的 功能 或 功能 组 ， 在 操作 块 内 分 配 有 存储 
顺 ， 并 存储 变量 。FB 需要 这 个 背景 数据 块 形式 的 辅助 存储 希 ， 通 过 背景 数据 块 
传递 参数 ， 而 且 ， 一 些 局 部 参数 也 保存 在 此 区 ， 其 他 的 临时 变量 存在 局 部 堆栈 
中 。 保 存在 背景 数据 块 内 的 数据 ， 当 功能 块 关闭 时 数据 仍 保存 ， 而 保存 在 局 部 堆 
栈 中 的 数据 不 能 保存 。 

功能 (FC) 是 类 似 于 功能 块 的 逻辑 操作 块 ， 但 是 ， 其 中 不 分 配 存储 区 。FC 
不 需要 背景 数据 块 。 临 时 变量 保存 在 局 部 堆栈 中 ， 直 到 功能 结束 。 当 FC 执行 结 
束 时 ， 使 用 的 变量 要 丢失 。 

数据 块 (DB) 是 一 个 永久 分 配 的 区 域 ， 其 中 保存 其 他 功能 的 数据 或 信息 。 
数据 块 是 可 读 / 写 区 ， 并 作为 用 户 程序 的 一 部 分 转 和 人 CPU。 

系统 功能 块 (SFC) 是 集成 在 S7 CPU 中 的 已 经 编程 并 调试 过 的 功能 。 这 些 
块 支持 的 一 些 任务 是 设置 模块 参数 、 数 据 通 信和 复制 功能 等 。 用 户 程序 可 以 不 用 
装载 直接 调用 SFC ，SFC 不 需要 分 配 数据 块 。 

系统 功能 块 (SFB) 是 S7 CPU 的 集成 功能 。 由 于 SFB 是 操作 系统 的 一 部 分 ， 
用 户 程序 可 以 不 用 装载 直接 调用 SFB 。SFB 需要 分 配 背 景 数据 块 DB， 数 据 块 必 
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须 作为 用 户 程 序 的 一 部 分 装 到 CPU 中 。 
系统 数据 块 (SDB) 是 由 不 同 STEP 7 工具 产生 的 程序 存储 区 ， 存 有 操作 控 
制 融 的 必要 数据 。SDB 中 存 有 一 些 信息 ， 如 组 态 数 据 、 通 信 连 接 和 参数 。 








S.2.2 S7-300 软件 基础 


STEP 7 是 S7-300/400 系列 PLC 应 用 设计 软件 包 ， 所 支持 的 PLC 编程 语言 非 
第 丰 宣 。 该 软件 的 标准 版 支持 STL (语句 表 ) 、LAD (梯形 图 ) 及 FBD (功能 块 
图 ) 三 种 基本 编程 语言 ， 并 且 在 STEP 7 中 可 以 相互 转换 。 专 业 版 附加 对 Graph 
(顺序 功能 图 ) 、SCL (结构 化 控制 语言 )、Higraph (图 形 编程 语言 ) 、CFC ( 连 
续 功 能 图 ) 等 编程 语言 的 文 持 。 不 同 的 编程 语言 可 供 不 同 知识 背景 的 人 员 采 用 。 
1.S7-300 基本 编程 语言 ( 见 下 表 ) 























Al 
A 0 
I 0.0 1 ; ”语句 表 (STL) 是 一 种 类 似 于 计算 机 汇 
M 10.1 0 ; 编 语言 的 文本 编程 语言 ,由 多 条 语句 组 
0 M 10.0 : ; 成 一 个 程序 段 。 语 句 表 可 供 习 惯 汇编 
) : 语句 表 (STL) ' 语言 的 用 户 使 用 ,在 运行 时 间 和 要 求 的 
AN I 0.1 1 存储 空间 方面 最 优 。 在 设计 通信 、 数 学 
AN M 10.2 2 ; 运算 等 高 级 应 用 程序 时 建议 使 用 语句 
= M 10.0 : : 表 
L SS5THOS 
SD T 1 
I0.0 I01 MI02 M10.0 ; ”梯形 图 (Ladder Diagram,LAD) 是 使 用 
/4/ Dl 最 多 的 PLC 编程 语言 。 因 与 继电器 电 
M10.1 Tl a : 路 很 相似 ,具有 直观 易 懂 的 特点 ,所 以 
sD | | 全 下 (CTAD) ; 很 容易 被 熟悉 继电器 控制 的 电气 人 员 
S5r | 所 掌握 ,特别 适合 于 数字 量 好 辑 控制 ， 
也 适合 于 熟悉 继电器 电路 的 人 员 使 用 


一 


功能 块 图 (Function Block Diagram ， 
; FBD) 使 用 类 似 于 布尔 代数 的 图 形 逻 辑 
; 功能 块 图 (FBD) ; 符号 来 表示 控制 逻辑 ,一 些 复杂 的 功能 
: .用 指令 框 表示 。FBD 适合 于 有 数字 电 
路 基础 的 编程 人 员 使 用 











一 


梯形 图 (LAD) 是 最 为 三 沁 的 PLC 图 形 编 程 语 言 ， 棉 形 图 语言 是 在 继 电 和 从 
控制 电路 图 的 基础 上 发 展 而 来 的 ， 直 观 易 恤 ， 比 较 容易 向 握 。 梯 形 图 沿用 了 继 电 
全 触 点 、 线 圈 、 连 线 等 图 形 和 符号 ， 由 软件 实现 。 与 电 带 控制 系统 电气 图 的 思路 
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是 一 致 的 ， 只 是 在 使 用 符号 和 表达 方式 上 有 一 定 的 区 别 。 例 如 ， 电 动机 的 司 俘 控 
制 ， 用 继电器 控制 的 电气 原理 图 及 用 PLC 程序 来 控制 的 梯形 图 如 下 图 所 示 。 












继电器 控制 电气 图 
电动 机 起 停 控制 程序 段 
10.0 10.1 Ql 
局 动 按钮 ”停止 按钮 接触 融 驱 动 
“SB1” “SB2” KM 


| 
Q4.1 
接触 器 驱动 
PLC 控制 梯形 图 


2. S7-300 指令 基础 

指令 是 程序 的 最 小 独立 单位 ， 用 户 程 序 是 由 奉 干 条 顺序 排列 的 指令 构成 的 。 
指令 一 般 由 操作 码 和 操作 数组 成 ， 其 中 的 操作 码 代 表 指 令 所 要 完成 的 具体 操作 
(功能 ) ， 操 作 数 则 是 该 指令 操作 或 运算 的 对 象 。 

指令 操作 数 〈 又 称 编程 元 件 ) 一 般 在 用 户 存储 区 中 ， 操 作 数 由 操作 标识 符 
和 参数 组 成 。 操 作 标 识 符 由 主 标识 符 和 辅助 标识 符 组 成 ， 主 标识 符 用 来 指定 操作 
数 所 使 用 的 存储 区 类 型 ， 辅 助 标 识 符 则 用 来 指定 操作 数 的 单位 (如 位 、 字 市 、 
字 、 双 字 等 ) 。 

主 标识 符 有 : 工 ( 输 入 过 程 映像 寄存 着) 、Q (输出 过 程 映像 寄存 着 ) 、M 
(位 存储 器 ) 、PI (外 部 输入 寄存 絮 ) 、PQ (外 部 输出 寄存 器 ) 、T (定时 器 ) 、C 
(计数 硕 ) 、DB (数据 块 寄存 本 ) 和 LL (本 地 数据 寄存 需 ) 。 

辅助 标识 从 有 : X (位 )、B 〈 字 节 )、 双 ( 字 或 2B)、D (2DW 或 4B)。 

3. 基本 逻辑 指令 

基本 逻辑 指令 主要 是 位 逻辑 操作 指令 ， 有 触 点 指令 、 线 圈 指 令 、 触 发 硕 指 令 。 

位 逻辑 运算 指令 是 “与 ”(AND)、“ 或 ”(OR)、“ 寞 或 ”(XOR) 指令 及 其 
组 合 ( 见 下 表 )。 它 对 “0” 或 “1” 这 些 布尔 操作 数 扫描 ， 经 逻辑 运算 后 将 好 
辑 操 作 结 果 送 入 状态 字 的 RLO 位 。 

90 























第 5 章 ”PLC 机 床 控制 及 报警 33235353 


一 


I0.0 Q4.1 MI0.1 Q4.0 :逻辑 “与 "在 梯形 图 里 是 用 串 
本 : 联 的 触 点 回路 表示 的 ,如 果 串 联 ; “与 ”和 “与 非 ”(A， 
回路 里 的 所 有 触 点 皆 闭 合 ,该 回 AN) 指 令 


:路 就 通电 ”了 。 


一 一 一 一 一 一 


。 当 辑 “或 "在 梯形 图 里 是 用 并 | 
联 的 触 点 回路 表示 的 ,被 扫描 的 


操作 数 标 在 触 点 上 方 。 只 要 有 ON 六 4 
; 一 个 触 点 闭合 ,输出 4.1 的 信号 ; 


; 状态 就 为 “1”。 


“ 异 或 "逻辑 梯形 图 分 别 用 助 | 
; 记 符 “X” 和 “XN” 来 标识 。 它 类 ; “ 异 或 "和 “ 异 或 非 ” 
I00 I0.1 ; 似 “ 或 "和 “或 非 ” 指 令 , 用 于 扫 ; (X,XN) 指 令 
; 描 并 联 回 路 能 否 “ 通 电 ” 


一 一 


4. PLC 编程 的 基本 原则 

1) 外 部 输入 、 输 出 继 电 硕 ， 内 部 继 电 硕 ， 定 时 大 ， 计 数 硕 等 硕 件 的 接点 可 
多 次 重复 使 用 。 

2) 梯形 网 的 每 一 行 都 从 左 母 线 开 始 ， 线 圈 接 在 最 右边 ， 接 点 不 能 放 在 线圈 的 右边 。 

3) 线圈 不 能 直接 与 左 母 线 相 连 。 

4) 同一 编号 的 线圈 在 一 个 程序 中 使 用 两 次 容易 引起 误 操 作 ， 应 尽量 避免 线 
圈 重 复 使 用 。 

5) 梯形 网 程序 必须 符合 顺序 执行 的 原则 ， 从 左 到 右 、 从 上 到 下 地 执行 ， 不 
符合 顺序 执行 的 电路 不 能 直接 编程 。 

6) 在 梯形 图 中 串联 接点 、 并 联接 点 的 使 用 次 数 没有 限制 ， 可 无 限 次 地 使 用 。 


5.3 ”西门 子 PLC 编程 软件 STEP 7 的 使 用 

















5.3.1 西门 子 840D 数控 系统 的 联机 


通过 前 面 的 介绍 ， 知 道 840D 数控 系统 PLC 为 西门 子 的 SIMATIC S7-300 ， 与 
NC 系统 CPU 一 起 集成 在 NCU 单元 上 。SIMATIC S7-300 采用 西门 子 的 STEP7 作 
为 编程 联机 软件 ， 在 PC 上 安装 好 STEP 7 编程 软件 后 ， 并 不 能 马上 与 840D 的 
PLC 联机 ， 还 必须 安装 SINUMERIK 840D Toolbox 软件 和 一 些 必要 的 设置 。 这 是 
因为 STEP 7 调试 编程 软件 硬件 组 态 并 不 支持 840D 数控 系统 上 集成 的 PLC CPU ， 
就 连 一 些 840D 的 基本 PLC 程序 也 没有 ， 所 以 ， 必 须 安装 toolbox 和 一 些 必要 的 设 
置 ， 才 可 以 进行 联机 通信 。 
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:222 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


过 解压 


1. 安装 840D Tool box 


1) Tool 芝 成 一 个 目 解 压 文 件 ， 通 笛 以 版 本 号 为 可 执行 文件 名 ， 要 经 


太后 才能 进行 安安， 如 下 图 所 示 。 


一 回国 


CD 双击 自 解压 文件 


= 争 | 癌 于 未 [7 诡 H | [到 
地 址 部 ) | F: toolbox060502 ”| 国 守 到 
xfmxrtRt% A coco a gn 
辆 [| 双人 总 名 六 个 站 件 ; 
去 移动 广 个 区 人 忻 [oF 后 Tonl D6 
自 复制 这 个 立 件 25 了 | 


全 将 这 个 立 件 澳 布 到 Web 
本 La 


* 半 册 降 这 个 立 件 


for 810D/840Di840D Toolbox 


The Installshield WwizardeTh will help install 


click ext， 





画 | 
好 我 的 电脑 
网 上 邻居 





| 详细 信息 曾 可 | 


Welcome to the InstallShield Wizard 


B10D/840Di840D Toolbox on your computer, To continue, 






























2) 执行 解压 时 ， 要 指定 一 个 存放 解压 文件 的 文件 夹 ， 如 下 图 所 示 。 


全 Hi0D7Hd0Dirtd0D Toolboz 一 Installshield Wizard 


Locationm to Sawe Files 
Where would you like to sawe wour files? 


Please enter the folder where you want these files saved, IF the folder does nat 
exist, it will be created for you， To continue, click Mext, 


Save Files in folder: 


F840D toolbox 


(DD 单 击 这 里 选择 存放 解压 文件 的 文件 夹 


(2) 单 击 这 里 进行 下 一 步 操作 


< Back ] et ] Cancel ] 


3) 解压 完成 后 ， 在 存放 的 文件 夹 中 找到 安 靶 执行 文件 进行 安 


击 setup. exe 文件 ， 即 可 执行 安装 ， 如 下 图 所 示 。 
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访 8d40Dn toolbox 
立 件 站 1] 编辑 让 ) 查看 说 ) 收藏 入 工具 民 ) 帮助 以) 


人 的 扫 -加 :让 oe 7 交 伯 天 | [加 - 

















地 址 血 ) | Br 640D toolbox 上 站 ~| 国 革 有 
了 =" = Heh autorun. inf a autorun. ini 

图 ”文件 和 六 件 赤 任务 A] 国 a 涩 3 和 涩 让 这 和 

| 加 | 1 王 1 十 





| 将 这 个 竣 件 素 发 布 到 | Siemensd, txt al Siemense, txt 
Heb 三 | 六 本 和 二 | 文本 六 和 


Bs 






双击 F:\840D toolboxNsetup.exe 就 可 
以 安装 tool box 了 





A 


+ 小 提示 | 
| 在 安装 过 程 中 ， 有 的 PC 会 提示 重启 计算 机 或 初始 化 错误 ， 遇 到 这 种 情况 ， 找 ] 


| 到 注册 表 里 的 “HKEY_LOCAL_MACHINE \ System \ Current Control Set \ Control\ | 
+ SessionManageM”， 删 除 注册 表 值 “Pending File Rename Operations” 即 可 。 + 


A 
4) 在 安装 过 程 中 ,会 出 现 一 些 选 项 ， 请 阅读 后 选择 ， 再 执行 下 一 步 操作 ， 
如 下 图 所 示 。 


到 


oolpox 810D/840DUU 


TEFEN 





SINUMERIK NAA 
> | 回 MCwar5Selector 
oftwars | 





Description 
FPLC Symbols Generator 


wstallation hme OO:O7 [hhmm] 


是 “到 二 
Lancel | 
a 四 三 E 
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:2222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门 子 840D 数控 系统 


5) 关键 是 选择 熟悉 的 语言 种 类 ， 如 下 图 所 示 。 
oolbox 810D/840D(UU 


| PLE-Basic Program for Bx0D Ww6.5 

| SINUMERIK Add-on for STEP 7 5.2.1.0 

| NCYWar Selector Installing... 
| PLL Symbols Generator 


人 D 选择 安装 语言 种 类 加 


Wr 


@) 单 击 这 里 开始 安装 








| 


6) 完成 Tool box 安装 后 ， 可 以 打开 STEP 7 编程 软件 查看 安装 是 否 成 功 ， 打 
开 STEP 7， “文件 ”一 打开 ”一 “在 Open Project” 中 选择 “Libraries”， 看 见 
gp8x0d65 ， 程 序 文件 表示 Tool box 软件 安装 成 功 了 ， 如 下 图 所 示 。 


‘=y 













tp Er PEDTECH 





人 GD) 单 击 这 里 





User projects Libraries | Samfie Frojects | Multiprojects | 






: D:\Froaram Files"Siemens"StepT STl 
a | 
(V1) DN\Froeram Files\Siemens"StepTSTl 

« DPFroaram FilesSiemens"stepT ST 
DProaram Files\Siemens"StepT "S71 
Froeram Files\Siemens"StepT “ST1 
Filee'ai A 2 


















Eedundant ID 
Eedundant ID 心 
SINATIC_HET_CP 
Standard Library 
i ve 


















Selected 


User Frojects: 







Libraries: 


CD) 有 这 个 程 





Sample 序 文件 表明 
FzME 
Mtiprolects.: 已 安 闭 840D Browse... | 


Tool box 


| va | tae | 


2. PG/PC 接口 的 设置 

要 连接 840D 的 PLC， 除 必须 安装 好 840D Tool box 软件 外 ， 便 件 上 还 需 使 用 
西门 子 专用 编程 电缆 ， 连 接 到 840D PLC 的 接口 (Profibus、MPI 等 ) ， 同 时 还 要 
设置 PG/PC 的 接口 。 
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1) 设置 PG/PC 接口 〈( 见 下 图 ) 。 






R} SIHATIC Eanager 
交 件 全 FI ”视图 名 让 0 窗口 如 帮助 训 ) 
目 定 总 刀 )... Ctrlthlt+E 
模块 仿真 名 ) 


设置 PG/FC 接口 并 )... 













打开 STEP 7 编程 软件 , 单 击 “ 选 项 ” 
选择 “设置 PG/PC 接 口 选项 





2) 在 选择 PG/PC 接口 的 同时 ， 也 可 以 添加 其 他 的 接口 ( 见 下 图 )。 


次 置 PG/PC 接口 
访问 路 径 | 









应 用 和 粒 序 站 问 操 由 : 









[s7 DMLINME EP TA 


(STEP 了 的 标准 设置 
汶 使 用 的 接口 分 配 参 数 中 

















| 加 本 FFS5511 [Auato] 
| 呵 cFs511 (FwL) 
| 芽 司 FF5511 (NEI) 


古琴 CEF5511 让 FI) | 
I< > 


必 于 “点 送 总 此 参数 请 息 帖 
MEPIAERDOFIEBUS 了 网 的 CT5511 的 自动 






@) 单 击 此 处 添 | 
加 /删除 接口 











-接口 
添加 / 册 除 : 











aaaaasgHL LERLLI niansss 


BS 





3 


+ 小 提示 
| 当 PC 上 没有 搬入 CP5511 卡 时 ， 接 口 选择 项 会 显示 黄色 的 “1”。 持 入 ， 
| CP5511 卡 后 ， 黄 色 的 “1” 立 即 消 失 表 示 正常 了 了 。 对 于 840D 数控 系统 来 
| 说 ， 根 据 所 连接 总 线 接口 ， 可 以 选择 Profibus， 也 可 以 选择 MPI。 若 无 法 确 : 


+ 定 连接 的 总 线 类 型 ， 则 选择 “Auto” (自动 ) 即 可 。 二 


> 
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:2222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


3. 上 传 840D PLC 程序 到 编程 设备 





1) 完成 接口 设置 后 ， 即 可 进行 通信 ，840D PLC 程序 上 传 到 编程 设备 ， 首 先 


打开 STEP 7 编程 软件 ， 建 立 一 个 新 项 目 。 


了 SIHATIC 下 anager 
3 FLC 视图 选项 人 0) 窗口 出 着 助 如 






Ctrl+H 






“新 建 项 目 * 
打开 上 


sT 存储 卡 所 ) 
存储 卡 站 件 企 ) 


删 际 wm)... 
重新 组 织 [EY... 
管理 四)... 


归档 三 
恢复 外 ].. 


Ctrl1+0 


单 击 “文件 宇 新 建 ” 


1 ST Frol Froject) -- DN... Siemens“StepT hsTproj“ST Frol 
2 D0885 00 mixer_ ll 09 _ 17 fFrojecty) -一 工人. .ADBBS Yuchai _ mixer 


3 Mehdt00-Yuchai (Froject) -- I: “HELLER"MCH4O0 ¥ 


退出 总 ) 和 ++F44 





2) 新 建 的 项 目 要 有 个 文件 名 ， 还 要 指定 一 个 存放 项 目 文件 的 文件 夹 。 





| D885_00 mixer_11_09 17 I: FIL 竺 03835 Yuchai_mixer 
上 亡 111 DProeram Files\Siemens‘\Stepl 
Meh400-Tuchai I: "HELLER\MCH4O0 Y 

D: "Frogram Files\Siemens"Stepi "es 


G 单 击 “浏览 “选择 
项 目 存放 路 径 


证 - 
Pi\Progran Files"Siemens"StepT "sTpro] 亨 电 证】.. | 


G) 单 击 “ 人 确定 ” 





3) 上 传 840D PLC 程序 ， 必 须要 设 定 传送 的 对 象 。 
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RSTEATIGC | EET 有 二 直 丰 区 正二 醒 下 本 本 后 吉 拓 生 开 忆 年 丰 下 二 呈 守 二 三 肌 TV ET 了 





鳃 文件 严 ) 编辑 正 ) 插入 并) 感 中 明 视 图 属 ) 选项 必 ) 窗口 此) 才 助 遇 ) 
口 芝 | 时 访问 权限 邓 ) * 二 过 沥 器》 





往 译 和 下 载 对 辕 IL)... 


将 站 点 上 人 苇 到 PG tH)... 


单 击 “PLC 一 : “将 站 上 点 
上 传 到 PG” 


显示 可 芒 问 的 节点 时) 





4) 设 定 市 把 的 地 址 ， 例 如 机 染 、 持 权 、 日 标 站 点 。 


机 架 叶 ): 
| 岳 情 已) : 





目标 站 点 : 本 地 (LL) 一 
f 可 通过 网 寺 进 行 态 问 人 @) 





输入 到 目标 站 点 的 连接 : 
MPI 地 址 | 模块 型 号 | 站 点 名 称 ”| 模块 名 称 工厂 标识 
0 
| | 专 EB 
| 可 访问 的 节点 







CFUS41-0 SIMATIC 300 ELC 317-2DPF 2ATID 


G@G) 单 击 这 里 即 可 上 传 程序 


| 好 


更 新 忆 ) | 
职 消 帮助 | 





5) 在 PLC 传送 的 过 程 中 会 需要 一 定 的 时 间 ， 请 耐心 等 待 。 
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:332 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门 子 840D 数控 系统 


| 挝 过 洛 8> 可 孕 





FCL1BS 


站 点 : 

SINATIC 300 (1) 
模块 : 

[Dyzz0] FLC 317-2DP 


6) 上 传 完成 后 ， 也 可 以 查看 程序 。 


RE TT 1 ET | 





总 立 件 严 ) 编辑 名 质 和 I FL ”视图 吉 选项 必 ) i 帮助 岂 
口 匠 | 如 贡 辆 型 | 驯 | aa 这 因 | 多 || < 移 过 沽 器 > 下 ww | 哎 | 莒 | 名 电 田 | 只 











32401 4 本 06l 后 上 55 后 0 可 0 本 上 80 村 0E82 
加 SINATIC 300 国 F85 彝 7B6 组 FBT 遇 789 本 TFTEI0 屿 ?B11 
= FIC 317-20P 2ATlD0 (Br FE32 村 了 H35 村 了 B36 村 FEH37 {FB33 村 了 H39 
四 37 程序 (1) FET4 FETS FETE :TH75 醒 王 93 一 了 96 

加 宾 女 件 :FE141 村 了 B142 后 THEl44 和 本 FB145 后 了 E146 后 FE148 

4 FB153 4 下 了 B160 村 TB161 村 TB162 本 了 B163 4 可 了 B164 

4 FBITE 4 下 了 HB177 {FB178 和 FB179 {FEB180 4 FB181 

村 7B199 FB200 {FE201 FB202 {FE203 本 了 B204 

4 FB214 FB215 {FB216 和 FB217 {FB218 各 FB219 

4 FB22T7 4 FB229 和 FB230 生 FB231 {FE232 FB233 

FEHZ 习 :了 HB243 :FB244 和 FB245 和 TBzd46 FB24T 

4 FB255 可 Fl 而 Ts 大 了 C3 蕊 了 C4 FE Es 



















FC14 唱 FC15 FC16 一 FC1T 一 TC18 C19 
4 FC31 本 了 C32 各 FC33 和 FC34 和 FC35 本 了 C36 
本 FC44 本 FTC46 本 FC47 本 了 Cd46 本 了 CS56 
本 FC38 一 Ce7 村 FC107 本 FTC140 本 了 Cl41 
4 FCLB1 FCl64 本 FE166 FC187 4 了 C168 
4 FC 本 FC200 本 Fr20l 本 FC204 本 了 C207 
4 FC228 4 FC233 本 FC234 4 FC240 4 FC241 
FC252 本 FC253 一 F255 4TB1 
本 TB12 本 0B15 本 0515 如 了 E16 
本 了 IP34 本 0B35 本 DB36 本 TB3T 
和 本 TB85 和 妆 IE86 和 DE87 要 TB86 
各 0B142 各 IB143 和 IB146 各 DB147 
DB15 本 TB186 本 节 190 本 TIE19l 可]B193 
4 DB230 4 DB231 本 TB234 本 IB237 本 DB239 4 DB240 
Eh DBE2S2 本 08253 本 TB254 本 0B257 本 TB258 iTIB2T0 


tt 


t 小 提示 
i 上 传 PLC 程序 到 PC， 是 用 来 分 析 、 监 控 机 床 状态 ， 查 找 用 户 报 警 的 ， 


DR SO 


和. 和 4 


5. 3.2 建立 交叉 参考 表 


1. 认识 交叉 参考 表 
交叉 参考 表 如 下 图 所 示 ， 其 主要 作用 是 查看 某 一 信号 的 触 点 在 PLC 程序 中 
何 处 使 用 ， 线 圈 在 何 处 赋值 等 。 
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显示 PLC 程 序 中 显示 使 用 该 信号 









所 使 用 的 全 部 信号 的 的 块 名 称 ,可 以 以 符 显示 该 信号 在 
绝对 地 址 与 符号 地 址 号 的 形式 显示 对 应 块 中 的 编程 
JE 百 







=| 后 | 中 | | 无 过 算 


块 (符号 ) ”| 类 型 /| 语言 
Fecald IR / 
EBl99 |wy 



























Jr 45 Sta 13 HEN 













显示 该 信 Wm 4d45 Sta 7 AH 显示 该 信号 在 天 
号 在 对 应 块 a 
人 与 使 用 的 指令 








福全 3 
Fg9 IR lLD | 了 2362 内 
FEC179 及 ST In 18 Sta 12 六 Wm 18 Sta 20 人 
| al01.5 Fa WwW LD mW 61 大 
Lip Wm 46 aN mW 47 内 
LD NT 昌 册 Im 45 /EN 
LD IT 83 内 | 
Ql0.2 Fe RE |LIi WW 84 内 
110.4 FB99 及 LAD Wm 81 和 
交叉 参考 表 
人 
+ 小 提示 | 
二 、 2 ~ ~ ~ a ~ + 
1 1) 地 址 选项 前 带 有 “ + ”的 表明 该 信号 在 程序 中 被 多 次 使 有 用， 点击 
+“ +” 位 置 后 ， 可 以 显示 信号 在 其 他 逻辑 块 中 的 使 用 情况 。 t 


, | 
2) 类 型 选项 显示 该 信号 在 对 应 块 中 的 类 型 ，R 代表 “ 读 ” ， 对 于 开关 二 


十 
十 
| 量 信号 ， 代 表 使 用 的 是 其 “ 触 点 "; WW 代表 “ 写 "， 对 于 开关 量 信号 ， 代 表 
十 


t 
i 使 用 的 是 其 “线圈 ”。 | 
| 3) 语言 选项 显示 该 信号 在 对 应 决 中 的 编程 语言 ， 如 梯形 图 (LAD) 、j 
| 语句 表 (STL) 等 。 | 


i 4) 位 置 选项 显示 该 信号 在 对 应 块 中 的 具体 位 置 与 使 用 的 指令 ， 其 中 | 
| NW 代表 网 络 号 ，/A 代表 信号 的 操作 指令 为 “与 ”等 。 当 信号 被 多 次 使 用 | 
+ 时 ， 位 置 选项 可 以 显示 多 列 。 


2. 交叉 参考 表 的 建立 
交叉 参考 表 可 以 快速 查找 某 一 数据 在 PLC 程序 中 的 使 用 情况 。 所 以 ， 建 立 

交叉 参考 表 就 非常 有 必要 。 
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图 解数 控 机 


床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 





1) 建立 交叉 参考 表 。 首 先 ， 要 打开 任意 


-功能 块 中 参考 数据 的 显示 。 


LaAnp7sTLZEHD — [EB32 —— fd0DYSIEHATIC S00%PLE 317=2DP_ 2AT10] 





熏 净 件 让) 坊 辑 企 】 搬入 民 ) FI 调试 视图 名 世 引 时 亩 口 0 硕 助 


口 世 及 图 | 号 鄙 | 1 自 定 区 名) 


|x| 









符号 表 位 ) 





EE 
和 

村 关 本 
申 站 本 
逢 

妆 


sa IN_OUT 
刀 5TAT 
.所 TE 王 


区 1T 
- 兴 瑟 
上 







打开 任 一 功能 或 功 
能 块 , 单 击 
“参考 数据 ”一 “4 示 2 






32 : 标题 


程序 近 
物 位 / 征 环 
状态 位 
定时 器 
字 未 辑 
+ FB 块 
本 FC 块 
+ SFB 块 
+ 3FC 块 
j 闻 去 重 实例 
必 … 潭 库 


时 如 芭 哺 加 区 图 区 匣 
尘 


逢 [和 于 于 | 且 … 本 必用 … 轩 -… 轩 … 肝 用-… 轩 |-… 三 
+ 
| 


Be 


129.6 


程序 段 2 : 标题 : 


注释 ; 


2) 执行 显示 功能 后 ， 会 提示 参考 数据 应 当 更 新 还 是 重新 生成 ， 等 和 


选择 。 


显示 517 孝 老 元 把 * 


震 考 涩 据 应 当 . . . 
~ 


s 道 靳 本 成 而 了 


单 击 “是 ” 即 创建 
交叉 参考 对 





即 创建 交叉 参考 表 。 


3) 选择 “是 ” 


创建 区 及 替 者 ... 


FElB 


图 轿 图 正在 创建 交叉 参考 表 
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DE1lo， 
DEX1Od. 7 


QQ OC 





二 Ctrlthlt+E 二 ke 
比较 在 线 / 高 北 攻 伴 疡 ) , 境 \ 桩 口 * 


做 考 数据 人 E) 上 


显示 问 ] Ctr] + 上 AL t+ 及 


了 过户 于 )... 





Ctrl+hlt++T 





FE 











DE1o. 


DBR1OS. 了 Mdd3, 2 





所 操作 者 
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4) 交叉 参考 表 创 建 完成 后 ， 可 以 选择 查看 内 容 。 











让 | 雪 | 同 国 | 医 ||"| | w| 当 | 呈 | 










过 泪 委 考 数 据 
变 尼 参考 | 赋值 “| 程序 结构 | 未 使 用 的 符号 | 
显示 对 象 
深部 名 。 。 绝对 显示 与 符号 显示 他 
任意 数字 ) 
总 根据 访问 类 型 排序 
w 和 | 站 国 ee 全 部 (1) 
wh 时 
叫 计 沼 器 Fm 区 4 
[w 定时 器 代 ) * F 
Iw DB tm) I 厂 
了 | Cr 本 只 有 均 个 具有 运算 符 
[lw FB IF) 本 人 1 到 
MFC (CC) F 
lw SFB 和 SFC 总 四 显示 列 
单 击 此 处 就 lw 外 围 设 备 输 具 Eh [Iw 访问 类 型 必 ) 
可 以 显示 选 v 外 围 设备 输出 好 KH” Iv 块 的 语言 图 


择 的 内 容 


| 保存 汶 呐 让 训 置 定 ) 装 款 默 认 记 置 他 ) | 
确定 职 消 | 儿 助 | 


3 ee 可 以 清楚 地 显示 某 点 应 用 于 哪个 程序 块 ， 该 点 








的 谈 写 情况 ， 用 何 语言 编 该 点 具体 应 用 位 置 。 双 击 应 用 位 置 ， eid 
相应 程序 。 


品 帮 者 - 


[s7 程序 (1) (人 E 有 大 考 }: 2 = B40DYSINATIC 300%PLE 317—2DP 2AT10] 





由 参考 涩 据 息 】 编辑 下) 视图 他 ) 窗口 他 ) 帮助 加 


号 全 喇 国 钴 | 名 |" 员 | 重庆 如 9 



























































a 
AQ 97.3 FC214 下 m 40 Sta 2 
91.5 FC214 R IJ 如 Sta 1 僻 
和 99. FB199 下 3TL IJ 4 Sta 2 E 
Q 99.1 FB193 RR STL JW 69 Sta 8 让 A ss 
SQ 99.3 FB193 R 5 |W 70 Sta 8 内 如 双击 此 处 ,就 会 自动 
FB198 R LD WW 21 六 跳 转 到 FB199 的 网 络 
FB199 及 oT JW 43 Sta 13 | NW 村 St 可 J 二 
mW 45 Sta 了 AH 44, 第 23 行 
下 3TL IJ 检 Sr Ss 
LaD m 31 = 
下 LiaD m 30 加 
R LaD m 6 CALL 
及 LaD Mm 255 
R LaD Wm 262 
R 3TL m 18 Sta 12 m 18 Sta 20 二 
LiaD Mm 61 A 
Bal.2 |FE99 |R Lip mW 46 AH WW 47 起 
105. 4 FB99 及 Lam Wm 蚂 阳 IJ 45 | 
| alioo lfFf99 | lm 本 人 A 
Q 110.2 FE99 及 LaD IJ 8 丽 
Q 110.4 FB99 R LaD mr 81 六 











6) 用 交叉 参考 表 可 对 PLC 程序 进行 分 析 ， 利 用 它 ， 可 以 很 方便 地 查找 到 每 


一 输入 /输出 点 、 中 间 点 所 应 用 的 程序 块 ， 是 查找 用 户 报警 原因 方法 之 一 。 
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:3222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


5. 3.3 在 线 监 控 PLC 


利用 生成 的 交叉 表 ， 找 到 要 监控 的 点 ， 单 击 ， 就 会 日 动 跳 转 到 相应 程序 段 ， 
青 单 击 “眼镜 ”菜单 ， 就 可 以 对 PLC 的 运行 状态 进行 监控 了 ， 如 下 图 所 示 。 


LAD/SIL/ERBD — [FB199 -~— BIDDYSINATIC 3004PLC 317-2DP 2AJ10] 





各 妆 忻 全 编辑 企 ) 插入 位 FF 调 或 器 ) 视图 WI 选项 全 窗口 抽 帮助 冲 ) 
中 党 总 加 /各 中 雇 






















白 DB20 
白 DB277 
上 日 DB197 
日 CB336 
日 DB150 
日 CB272 

=- Fez1 

上 DB65 





口 De? 
白 DB1 
问 DB335 
日 DEz 
日 DB331 
+ 站 1 FR2n1 





程序 段 45 : 标题 : 


性 释 : 


人 


+ 小 提示 | 
t 当 单 击 监控 ， 若 提示 离线 程序 与 在 线程 序 不 一 致 时 ， 不 能 强行 监控 ， 否 | 
1 则 ， 就 会 以 离线 程序 覆盖 840D PLC 在 线程 序 。 | 


5.4 PLC 机 床 用 户 报警 








系统 报警 通 冲 是 由 西门 子 编写 的 通用 报警 ,用户 报 警 则 是 由 机 床 制造 广 家 针 
对 某 类 机 床 用 PLC 编写 的 , 不 同 的 机 床 制造 商 、 不 同 的 机 床 类 型 ， 所 拥有 的 用 
户 报警 是 不 同 的 。PLC 报警 分 为 两 类 : 一 是 针对 PLC 本 号 软 、 便 件 产 生 的 报 帝 ; 
二 是 通过 用 户 逻 辑 控制 程序 检查 出 机 床 故障 时 产生 的 报 管 。 


5.4.1 西门 子 840D 数控 系统 中 的 PLC 用 户 报警 














840D 数控 系统 的 PLC 报警 ， 是 通过 运行 PLC 梯形 图 检测 出 来 的 ， 并 通过 数 
控 系 统 显示 报警 信息 ， 但 是 ， 有 的 故障 通过 报警 信息 就 可 以 找到 故障 原因 ， 有 的 
故障 报警 显示 只 是 一 些 故 障 结 果 或 者 是 不 正常 的 状态 ， 要 找到 故障 点 ， 还 需要 综 
合 分 析 其 他 情况 。 

1. 840D 数控 系统 加 工 中 心 报警 系统 的 类 型 

(1) NCK 报警 

(2) HMI 报警 \ 信 息 
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(3) 611D 报警 

(4) PLC 报警 

其 中 PLC 报警 又 可 以 分 为 以 下 几 类 报警 : 

400000 ~499999: 一 般 报 警 

500000 ~5$99999: 通道 报警 

600000 ~ 699999 : 轴 / 主 轴 报 警 

700000 ~702463 : 用 户 报 警 区 

通常 ， 每 一 个 报警 号 都 对 应 一 个 PLC 报警 标志 位 ， 一 般 机 床 厂家 只 对 用 户 
报警 区 (700000 ~702463) 进行 编程 ， 用 来 诊断 机 床 各 种 状态 ,根据 机 床 状态 
给 出 提示 及 报警 ， 方便 操 作 人 员 、 维 修 人 员 进 行 处 理 。 从 400000 ~ 699999 报警 
区 是 840D 规定 的 报警 ， 用 户 不 用 编写 相应 程序 。 

2. 840D 数控 系统 PLC 报警 与 标志 位 对 应 关系 

每 一 个 PLC 报警 号 都 有 一 位 报警 标志 位 要 激活 ， 在 840D 数控 系统 中 ， 报 和 警 
标志 一 般 存 放 在 数据 块 DB2 中 相应 的 数据 位 置 。DB2 不 是 由 用 户 程序 创建 的 ， 
而 是 由 840D 系统 基本 程序 在 运行 时 自动 生成 的 ， 它 的 每 一 位 就 对 应 一 个 报警 
号 。 当 NC 系统 检测 到 DB2 数据 中 的 某 位 变 为 高 电 平 “1” 时 ， 就 会 产生 相应 的 
报警 号 ， 并 从 报警 文本 中 调 出 报警 信息 ， 显 示 在 显示 屏幕 上 ， 西 门 子 840D 系统 
的 700000 ~ 702463 号 报警 为 用 户 PLC 报警 ， 对 应 于 DB2 的 数据 位 见 下 表 。 


























组 别 | 用 户 报警 号 DB2. DBX 组 别 | 用 户 报警 号 : DB2. DBX 
700000 ~700063 ; 1800-1877 | 22 | 701100~701163 | 268.0-275.7 
700100~700163 ; 188.0-1957 | 23 ;701200 -701263 | 276.0~283.7 
四 3 |; 700200 -700263 | 1960-2037 | 2 
| 25 702400~702463 | 372.0-379.7 
a 21 ;701000 -701063 | 260.0-267.7 | 


840D 数控 系统 标准 的 用 户 报 警 一 共有 25 组， 从 上 表 中 可 以 看 出 ， 每 一 组 报 
和 警 有 8 个 字 节 ， 每 个 字 节 有 8 位 ， 所 以 每 一 组 报警 有 64 (0 ~63) 个 。 报 警 的 起 
始 地 址 DB2. DBX180. 0 对 应 于 700000 号 报警 ，DB2. DBX180. 1 对 应 700001 号 报 
警 ， 依 此 类 推 。 其 中 报警 号 的 中 间 两 位 和 用 户 报 警 区 域 的 数字 是 一 致 的 ， 从 这 个 
规律 可 以 很 容易 地 推算 出 报警 所 对 应 的 地 址 ， 以 便于 维修 时 的 查找 ， 例 如 报警 是 
700806， 从 08 这 个 数字 知道 它 是 第 8 组 的 , 那么 ， 它 所 对 应 的 地 址 就 是 
DB2. DBX(180 +8 x8).6 =DB2. DBX244.6。 根 据 报 警号 ， 可 以 很 快 得 出 报警 标 
志 位 ， 连 接 上 PLC， 就 可 以 在 线 查 找到 报警 原因 了 。 
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:222 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 一 西门 子 840D 数控 系统 


5. 4.2 PLC 报警 故障 诊断 与 维修 实例 


1. 刀 架 转动 不 到 位 故障 诊断 与 维修 ( 见 下 表 ) 


预 分 度 接近 开关 行星 齿轮 带电 磁 抱 闸 的 刀 架 电动 机 





， 预 分 度 ] mm 锁 紧 接近 开关 
; 12 工 位 的 转 塔 刀 
架 , 执行 换 刀 指令 
故障 : . 时 , 刀 架 不 能 停 转 ， 
现象 : 最 后 , 刀 架 锁 不 紧 ， 


屏幕 有 报警 提示 : 换 
刀 未 到 位 





一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


: ”从 故障 现象 来 看 ,机 械 动 作 正 常 ,机 械 故 障 可 能 性 不 大 , 刀 架 能 转动 ,说 明 系统 对 刀 架 电动 机 的 控制 
:是 正确 的 , 刀 架 转动 不 停 , 即 说 明 可 能 是 “不 能 完成 预定 位 ” 
通常 , 换 刀 工作 过 程 是 : 
: ”执行 换 刀 指 令 (T 指令 ) , 刀 架 电动 机 上 的 电磁 抱 闸 松 开 ,电动 机 带动 齿轮 和 行星 齿轮 旋转 ;@) 选 
分 和 伯 通信 号 到 位 ,项 分 度 电磁 铁 延 时 得 电 , 搬 销 脱离 刀 盘 转轴 的 凹 槽 ;@) 刀 盘 转 轴 , 由 于 齿 盘 未 脱 开 而 处 于 
诊断 锁 泽 状态 ,驱动 此 轮 不 运行 ,行星 齿轮 带动 空 套 此 轮 旋 苇 ,并 带动 滚轮 转 劲 且 超 过 预 分 度 角 度 ,使 皮 盘 
“后面 凸 轮 松 开 , 弹 短 使 齿 盘 向 右 移动 , 齿 盘 和 刀 盘 脱 开 ,行星 齿轮 通过 驱动 齿轮 带动 刀 盘 转轴 旋转 ,从 
:而 实现 分 度 ;图 当 刀 盘 转 到 目标 刀 位 时 , 预 分 度 接近 开关 动作 发 出 信号 , 刀 架 电动 机 停 转 , 刀 盘 转轴 停 
: 转 , 开 始 延 时 ;@ 延 时 的 时 间 到 , 刀 架 电动 机 反 转 ,行星 齿轮 带动 空 套 齿轮 反 转 , 深 轮 压 紧 凸轮 , 齿 盘 向 
: 左 移 动 , 齿 盘 和 思 擅 重新 呈 合 , 锁 紧 接近 开关 动作 发 出 信号 , 刀 染 电动 机 停止 并 延 时 ,这 时 ,电磁 抱 疗 
断 电 , 刀 架 电动 机 被 锁 紧 ,同时 , 预 分 度 电磁 铁 断 电 ,插销 被 弹簧 弹 回 , 换 刀 完成 
检查 ， 1) 打 开 PLC 诊断 功能 ,根据 机 床 广 提供 的 电气 图 样 ,检查 刀 位 信号 对 应 PLC 地 址 IB34 的 第 0 ~6 位 
排除 ; 2) 用 万 能 表 测 量 电缆 线 
步 又， 3) 更 换 编 码 顺 


= 





























人 


+ 小 提示 

编码 器 更 换 后 ， 需 调整 才能 使 用 ， 特别 是 没有 任何 位 置 标志 的 编码 器 ， 
| 换 刀 定位 的 调整 需要 反复 进行 ， 一 般 程序 是 ， 

1) 打开 PLC 诊断 页 面 ， 输 入 IB34， 显 示 刀 位 编码 状态 。 

2) 转动 编码 器 ， 使 之 与 实际 刀 位 相同 ， 然 后 固定 。 

3) 手动 方式 换 刀 ， 使 刀 架 转动 。 

4) 若 刀 架 不 能 定位 ， 需 正 向 或 反 向 调整 编码 器 的 位 置 ， 直 至 能 正确 定位 ,| 
5) 重复 2)、3)、4) 步骤 ， 直 到 刀 架 每 次 都 能 准确 定位 和 锁 紧 。 1 
6) 锁 紧 编码 器 。 


十 -十 … 十 


十 -十 … 十 … 十 -十 … 十 -十 十 十 -十 


二 
十 


.十 … 十 … 十 


x 
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2. 用 屏蔽 PLC 信号 的 方法 ， 碍 找 加 工 中 心 故障 点 〈( 见 下 表 ) 


1 一 工件 装载 区 
2 一 托盘 交换 装置 


: ed 

HELLER ; 4 一 主轴 

加 工 中 心 ， 5 一 机 床 立柱 
X 一 纵向 进 给 轴 


结构 简 图 ; 
7 一 垂直 进 给 轴 

Z 一 模 癌 进 给 轴 

B 一 旋转 轴 ( 绕 了 轴 回 转 ) 


A 


| 





== d=- 0000000000000000000e00e 和 eee = 


故障 ”: ”一 台 从 德国 进口 的 HELLER 卧 式 四 轴 加 工 中 心 ,采用 德国 西门 子 840D 数控 系统 。 在 加 工 
现象 ”; 过 程 中 ,自动 交换 工作 台 工 序 不 能 完成 , 且 没 有 任何 报警 提示 


= 














; ”对 于 这 类 没有 报警 的 故障 , 通 
: 常 是 数控 系统 或 机 床 处 于 一 种 
: 等 待 状态 ,等 待 一 个 向 前 进 或 向 
' 后 退 的 系统 指令 

: ”840D 系统 内 置 了 PLC ,系统 及 
; 用 户 程序 较 多 , 要 分 析 这 种 情 
; 况 ,就 需 了 解 设备 该 部 分 的 工作 
; 原理 ,分 析 其 PLC 控制 程序 ,以 
; 及 在 现场 的 跟踪 和 联机 在 线 分 








#TV- #TV- 
M160.5 FPARSPLO1 FPARSPLO2 M169.0 #TV_FRVAR Q71.0 


OT 

















M367.7 FEARSPLOI FPARSPLO2 : 析 程 序 。 进 入 手动 交换 工作 台 

人 和 : 菜单 查看 ,发现 工作 台 并 没有 夹 

分 析 werd ves : 紧 。 连 接 计 算 机 监控 相应 PLC 
诊断 | TF : 程序 ,发 现 工 作 台 夹 紧 阀 的 输出 
M162.0  Q71.2  Q71.0 : Q71.0 一直 不 为 <41”。 相 应 PLC 

ly | ; 程序 如 左 图 , 在 PLC 程序 中 ， 

#TV SETA : M160.5 是 工作 台 在 自动 交换 状 

,AR ; 态 , 但 M169.0 不 为 <1”, 跟踪 监 


FO 
1 1 





; 控 发 现在 上 自动 交换 工作 台 时 ， 
: M169.0 为 “1” ,但 在 托盘 下 降 过 
: 程 中 突然 变 为 0, 使 托盘 下 降 到 
; 位 后 Q71. 0 又 不 能 为 “1”。 要 使 
; M169.0 复位 ,只 能 由 M229. 0 为 
0 ,或 局 域 变量 “#TV_F_PAW” 为 
ed 





i 


:22。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门 子 840D 数控 系统 


1) 为 了 判别 哪 一 个 信号 使 
M169.0 复位 ,应 先 屏 蔽 一 个 信 
号 (局 域 变 量 #TV_F_PAW) ,用 
Q25. 5( 液压 局 动 指 示 灯 ,液压 局 
动 后 一 直 为 “1”, 以 防 有 意外 情 
况 时 急 停机 床 ,使 屏蔽 失效 ) 的 
和 党团 点 与 局 域 变 量 “#TV_F_ 
PAW” 相 “与 ” ,这样 局 域 变 量 “# 
TV_F_PAW” 这 一 信号 就 不 能 
位 M169.0 了 0 























诊断 
排除 


步骤 2) 查 找到 M164.2 的 输出 控制 


; 程序 ,继续 应 用 屏蔽 信号 法 , 找 
;到 发 出 这 一 错误 信号 的 故障 
; 点 ----DB10. DBX114.5( 正 常情 
; 况 下 ,DB10. DBX114.5 为 “0”) ， 
; 用 Q25.5 与 DB10. DBX114.5 的 
| 常 闭 点 相 “ 或 ”， 斩 时 屏 珊 控 这 个 
讲 写 ,使 它 的 信号 变化 对 输出 
; M164.2 没有 影响 ,结果 , 自动 交 
; 换 工作 台 成 功 了 。M164.2 输出 











1 
1 1 
' 控制 程序 如 下 图 
1 1 
DB10.DBX11 “DB10.DBX11 DB10.DBX11 
0.5 4.5 4.6 亚 162.4 
“SIN:DB “SIN:DB “SIN:DB 440.7 PAW:ALLG:E 
NCK” NCK”™ NCK”™ ANTR: inheit in 
E_ E HTV E Referenzpu Wechseipos 
SWCamMinus SWCamMinus = SWCampPlust[ nker o.k. ltlon 
5] 5] BMODULO 6] “mm ref ok” “m einhwfp” 
/一 一 二) 盖 
DB10.DBX11 DB10.DBX11 
0.6 4.6 
SIN:DB SIN:DB 
NCK” NCK 
E E_ 
#TV_ SWCamMinus SWCamPlust[ 
BMODULO [6] 6 


1 ZI [| 
人 -一己 -一 
[4 1 17 1 


NG A A 


+ 小 提示 : 
: 对 于 西门 子 840D 这 样 的 开放 式 数 控 系 统 ， 在 确保 设备 安全 的 情况 下 ， : 
| 可 以 采取 屏蔽 怀疑 信号 的 方法 ， ed “]” 或 恒 为 “0” 的 信 瑟 ， 与 
所 怀疑 的 信号 相 “ 与 ”或 相 “ 或 ”， 暂 时 屏蔽 掉 这 个 可 疑 信号 ， 逐一 排除 故 ; 
Pole ee ea + 
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第 5 章 ”PLC 机 床 控制 及 报警 33235353 


3. 查看 PLC 梯形 图 ， 确 认 故 障 点 的 分 析 维 修 实例 ( 见 下 表 ) 





和 


分 析 : ”故障 时 状态 :机 械 手 不 在 原 位 (353. 641*) , 主轴 没 定位 , 取 刀 旋 辟 在 刀 库 侧 , 待 刀 态 在 0°, 这 种 
诊断 ; 状态 是 无 法 正常 手动 操作 的 。 机 械 手 不 回 到 零 位 ,就 会 报 304 号 


一 一 


: ”要 使 机 械 手 转动 到 原 位 ,首先 得 使 主轴 定位 ,然后 取 刀 旋 辟 在 机 械 手 侧 , 待 刀 态 在 90°。 而 由 于 
' 机械 手 不 在 原 位 ,致使 主轴 不 能 定位 ,在 操作 主轴 定位 时 ,就 会 报警 282 号 。 为 了 使 主轴 定位 ,不 








二 全 让 282 号 报 管 出 现 ,查看 PLC 梯形 图 ,正常 时 M410 为 1 ,而 M410 由 M5500 等 控制 ,强制 M5500 为 
步 陈 : |, 主轴 能 定位 ,然后 再 强制 X82 为 1 ,假定 取 刀 旋 臂 在 机 械 手 侧 ( 由 于 不 好 控制 ,不 敢 强制 电动 机 


转动 ) ,再 强制 Y8B( 待 刀 态 在 0" ) 为 0,Y8A( 待 刀 态 在 90* ) 为 ! ,转动 机 械 手 到 原 位 后 再 取消 强 
制 , 然 后 ,正常 所 作 到 正确 位 置 


二 一 一 一 一 一 一 


人 


+ 小 提示 ! 
+ ， se 
| 出 现 304 号 报警 原因 是 多 种 多 样 的 ， 如 果 10s 内 机 械 手 不 在 原 位 就 会 出 | 


| 现 ， 只 要 机 械 、 电 器 正常 ， 位 置 不 出 现 干涉 时 ， 正 确 操作 是 可 以 手动 复位 的 。 1 
本 4. 西 | ] 子 840D 数控 系统 加 工 中 心 的 软 改 障 维修 实例 (多 F 表 ) 
;一 人 台 加 工 中 心 在 目 动 加 工 过 程 中 出 现 急 停 改 障 ,在 手动 或 MDI 方式 下 运行 程序 则 没有 报警 , 故 
: 障 呈 无 规律 状态 ,出现 报警 后 重新 局 动机 床 恢 复 正 常 。 故 障 时 屏幕 显示 : 
故障 ' 3000 Emergency stop 
现象 2000 PLC sign- of- life monitoring 
2001 PLC has not started up 
101000 No connection to the PLC! 


: ”该 加 工 中 心 采 用 先进 的 西门 子 840D 数控 系统 ,集成 了 PLC 部 分 和 NC 部 分 ,也 就 是 说 PLC 的 
: CPU 集成 在 数控 系统 内 
从 屏 莉 上 收集 到 加 工 中 心目 动 诊 断 出 来 的 主要 报警 信息 为 : 


























3000 Emergency stop ( NCK/PLC 接口 间 有 和 急 停 请 求 ) 
: 2000 。 ”PLC sign-of-life monitoring (寿命 监控 的 标志 PLC 无 效 ) 
!' 2001 PLC has not started up (PLC 没有 启动 ) 


: 101000 No connection to the PLC! (没有 连接 PLC) 

初步 判断 故障 部 位 应 该 在 PLC 部 分 ,是 由 于 某 种 未 知 原因 导致 PLC 突然 集 止 ,并 向 数控 系统 发 
; 出 急 停 信号 的 。 故 障 时 PLC 内 部 的 报警 信息 ( 需 从 PLC 下 载 ) 如 下 : 

Diagnostic buffer of module PLC317-2DP 2AJ10 








~、 ! 

: Order No. / Description Component Version 
: 6FCS 317-2AJ10-1ABO Hardware 2210 
20.71. 19 23. 07.2004 Firmware V2.1.4 

Rack. 0 
Slot. 2 


vent ] of 100. Event ID 16# 4548 
STOP caused by I/O management 
Event 2 of 100. Event ID 16# 2942 
1/0O access error, reading 


P area, Word access, Access address: 288 


Requested OB : IO access error OB (OB122 ) ; 


和 


:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


过 分 析 发 现 故 障 出 现 均 是 在 系统 对 信号 的 读 写 过 程 中 产生 错误 的 ,导致 这 种 故障 的 原因 很 








,日 0 E 是 :山系 统 软件 故障 ;@) 电 源 干扰 ;G)IO 模块 损坏 或 受 干扰 ;由 通信 受 损 坏 或 受 干 扰 。PLC 
部 的 自 诊断 信息 进行 分 析出 现 之 前 都 有 一 个 共同 的 信息 

分 析 | Rack: 0 (0 号 机 可 & 即 为 起 始 的 第 一 个 机 可) 

诊断 ， Slot: 2 (第 2 槽 ) 


: 从 这 个 信息 看 出 故障 应 该 在 起 始 机 架 的 第 2 本 ,I oy S7-300 的 起 始 机 架 中 正常 这 个 槽 是 CPU 
本; 但 西门 子 840D 内 置 了 S7-300 的 CPU ,所 以 这 个 覃 实际 上 是 IM361 扩展 单元 的 安装 位 置 ,该 模 
; 块 用 于 机 架 与 机 架 之 间 的 通信 和 连接， 0 35 世 电 缆 线 


症 一 一 一 一 一 一 





排除 | 1 ) 回 装 系统 软件 

mm 1 2) 硬 件 代 换 ,逐步 排除 怀疑 件 
a 
le te hh hr hb 
+ 小 提示 | 
下 


. 在 维修 领域 中 ， 所 谓 软 故障 并 不 是 指 软 件 方 面 故 障 ， 而 是 指 设备 在 使 用 | 
t+ 中 出 现时 有 时 无 、 忽 隐 忽 现 的 不 稳定 故障 症状 ， 使 设备 不 能 连续 正常 工作 ,二 
| 重复 可 逆 ， 有 诸多 原因 造成 ， 具 有 美 种 特殊 性 的 政 障 。 对 于 硬件 方面 ， 在 没 | 
| 有 诊断 仪器 的 情况 下 ， 及 时 收集 和 分 析 来 自 数 控 系统 自 诊断 程序 报告 的 各 种 | 
故障 报警 信息 ， 对 可 疑 部 件 采用 备件 替 找 法 进行 排除 。 在 系统 正常 时 ， 用 比 
| 较 法 及 抗 干扰 法 辅助 检测 。 在 整 个 维修 过 程 中 做 好 故障 信息 的 收集 和 维修 检 
+ 测 过 程 的 记录 是 关键 的 ， 该 案例 更 挽 35 芯 通 信和 电线 线 后 ， 故 障 排 除 。 | 
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四 门 子 840D 系统 报警 内 容 、 
原因 及 解 诀 方 法 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 才 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 林 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 





原因 :电池 电压 低 于 规定 值 
解决 方法 :更 换 电池 后 用 应 答 键 消除 报警 
(注意 :系统 必须 市 电 更 换 电 池 ) 


和 


原因 .PLC 没有 准备 
解决 方法 :用 编程 右 PG 读 出 中 断 原 因 ( 从 ISTACK) 并 


; 进行 分 析 ; 分 析 NC 屏幕 上 的 PLC 报警 


和 


原因 :在 机 床 数据 MD5002 中 选择 了 非法 的 单位 组 


; 合 , 即 测量 系统 的 单位 (位 置 控制 分 辩 率 ) 与 输入 系统 的 
; 单位 (转换 系数 大 于 10) 之 间 的 组 合 


解决 方法 :修改 机 床 数 据 位 MD5002 ,然后 关 掉 电源 


2 





原因 . 当 使 用 “FORMAT USER M. ” 软 键 格式 化 用 户 程 


. 序 存储 器 时 扫描 这 个 报警 


解决 方法 :修改 机 床 数据 MD5 (输入 低 一 点 的 数值 )， 


然后 重新 格式 化 程序 存储 器 


一 一 一 一 一 一 


原因 .校对 “检查 ”和 发 现 一 个 错误 
解决 方法 : 关 掉 电源 重 开 ,屏幕 显示 出 有 缺陷 的 





一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 必 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 本 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


原因 :机 床 数 据 MD200* MD400* 或 者 MD461* 设 定 


错误 


解决 方法 :检查 修改 机 床 数 据 MD200”*、 


: MD400* .MD461 * 


= =d---00000000000000000e md- 


原因 :机 床 数 据 MD5015 位 6 被 设置 ,但 没有 插入 


; UMS ,UMS 不 能 装载 ,也 就 是 说 是 空 的 


解决 方法 .插入 UMS ,装载 UMS( RAM) 


和 


报警 号 报警 内 容 

] Battery alarm power supply 
电池 报警 

3 PLG stop 
PLC 停机 

4 Invalid unit system 
非法 的 单位 系统 

5 Too many input buffer parameter 
太 多 的 输入 缓冲 参数 

7 上 EPROM check error 
EPROM 检查 错误 

8 Wrong assignment for axis/ spindle 
进 给 轴 / 主 轴 分 配 错误 

10 UMS error 
UMS 错误 

11 Wrong UMS identifier 


UMS 标识 符 错 误 


原因 :没有 装载 UMS, 是 空 的 ;UMS 的 内 容 没 有 定义 : 


; (DUMS (RAM ) 被 覆盖 ;ODUMS( EPROM) 是 空 的 ;@ 插 入 
; 了 错误 的 UMS;@ 当 连接 WS800 时 出 现 错误 


解决 方法 :插入 正确 的 UMS, 重 装 UMS( RAM) 


和 


:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 





( 续 ) 
报 茵 号 ， 报警 内 容 原因 及 解决 方法 
15 PP memory wrongly 原因 :工件 程序 出 错 
工件 存储 此 错误 解决 方法 :检查 机 床 数据 MD12 ,清除 工件 程序 


eee=-d-o-0000000000000000000000e 和 ee == 


大 | . 划 口 日 坏 
RAM error on CPU 原因 :CPU 模块 上 RAM 程序 出 错 ,RAM 模块 损坏 


3 和 ”解决 方法 :在 初始 化 莱 单 中 格式 化 用 户 存储 器 ,清除 
本 工作 程序 ; 换 模块 


一 一 一 


原因 :RAM 程序 出 错 ,RAM 模块 损坏 





RAM error on memory module 




















14 . : ”解决 方法 ;在 初始 化 菜单 中 格式 化 用 户 存储 右 ,清除 
上 日 口 ! 。 2 
存储 器 模块 上 RAM 错误 工件 程序 ; 换 模块 
RAM error on machine data card 原因 :RAM 程序 出 错 ;RAM 模 鼎 损坏 
15 Re : ”解决 方法 ;格式 化 存储 器 ,重新 装 入 机 床 数据 ,更 换 
MD 的 存储 器 错误 本 
RAM 模块 
; ”原因 ;在 设 定 参数 中 设置 了 “传送 数据 需要 进行 奇偶 
i Parity error RS232C ; 校 验 ”, 在 传送 过 程 发 现 奇偶 错误 
RS232C 口 奇 偶 错 误 解决 方法 :检查 机 床 设 定 数据 位 5011、5013、5019、 
; 5021 。 检 查 外 部 传送 装置 
: ”原因 :NC 系统 还 没有 处 理 完 传输 的 字符 ,外 部 装置 又 
;传送 来 新 字符 
17 | 人 ; ”解决 方法 :检查 机 床 设 定数 据 位 5011 .5013 .5019、 
3 ; 5021 ;测试 外 部 装置 ;使 用 线 控 或 者 字符 控制 传输 ;降低 
; 传输 波 特 率 
: ”原因 :接口 数据 或 者 程序 传输 时 停止 位 / 波 特 率 /数据 
18 Frame error RS232C | 位 设置 不 正确 
RS232C 口 形式 错误 : ”解决 方法 :检查 设 定数 据 5011 .5013 .5019 、5021 ;测试 
: 外 部 装置 (数据 位 数 .7 位 数据 +1 位 奇偶 校 验 位 ) 
19 IL/O device not ready RS232C 原因 :从 外 部 设备 传 来 的 DSR 信和 号 能 
RS232C 口 IO 装置 没有 准备 解决 方法 :激活 外 部 设备 ;不 用 DSR 
ee a 解决 方法 :进入 初始 化 操作 对 报警 存储 器 进行 格式 化 
alLar MemOoO nol lormalle NE 音 . 站 、 、 和 必须 散 、 
20 PTC 报警 在 储 器 没有 格式 化 人 :传人 PLC 报警 文本 之 前 必须 格式 化 报警 文本 存 
A Time monitoring RS232C 原因 .NC 系统 RS232C 启动 后 ,60s 内 没有 传输 数据 
RS232C 口 监视 超时 解决 方法 :检查 外 部 设备 或 者 电 统 ;检查 设 定数 据 
3 Char parity error( RS232 ) 原因 : 磁 惠 脏 或 者 损坏 
RS232 接口 字符 奇偶 错误 解决 方法 :检查 磁带 
; ”原因 .一 个 EIA 字符 被 读 入 ,奇偶 校 验 正确 ,但 在 EIA 
a Invalid EIA character( RS232 ) 码 中 没有 定义 
非法 EIA 字符 : ”解决 方法 :检查 穿孔 纸 带 ; 设 定 机 床 的 设置 数据 5026、 
; 5027 和 50290 
6 Block > 120 characters( RS232 ) 原因 :输入 的 程序 块 有 超出 120 个 字符 的 


和 


RS232 通信 时 ,大 于 120 个 字符 


解决 方法 :分 成 两 个 或 者 更 多 的 程序 块 


附录 西门 子 840D 系统 报警 内 容 、 原 因 及 解决 方法 


报警 内容 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 必 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 村 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


Data input disabled RS232C 
不 能 通过 RS232C 口 输入 数据 


原因 :传送 NC/PLC 机 床 数 据 时 密码 没有 人 解 开 ; PLC 


; 程序 (PCP) .PLC 报警 文本 只 能 在 初始 化 状态 被 读 入， 
: 并 且 MD5012.7 =0 


解决 方法 :修改 条 件 


一 一 


Circ buffer overflow( RS232 ) 
绥 冲 寄存 带 淤 出 


原因 ;传送 速率 太 高 , 读 入 的 数据 超出 NC 处 理 的 能 


力 。 当 再 传输 程序 时 ,出 问题 的 程序 必须 先 清除 掉 


解决 方法 :降低 传送 速率 


-eae=d---000000000000000000000ee 和 eae -== -0000000000000000 0 


Block > 254 char. ( RS232) 
程序 块 大 于 254 个 字符 


符 ) 


原因 : 读 入 的 程序 块 大 于 254 个 字符 (包括 所 有 的 字 


解决 方法 :分 成 两 个 以 上 的 程序 块 


一 一 一 一 一 一 一 一 


PP memory overflow RS232C 


RS232C 传输 时 工件 程序 存储 器 


原因 :工件 程序 存储 融 已 满 
解决 方法 :删除 一 些 无 用 程序 ,重新 整理 存储 天 








一 


人 


No free PP number RS232C 


RS232C 传输 时 工件 程序 数 超 设 : 


值 


原因 :工件 程序 数 已 超 设 定 
解决 方法 :删除 一 些 无 用 程序 ,重新 整理 存储 硕 ; 或 改 








变 机 床 数据 程序 数 MD8 设 定 ,重新 格式 化 程序 存储 器 


一 一 


32 


Data format error( RS232 ) 
数据 格式 错误 (RS232 口 ) 


原因 :一 个 地 址 之 后 的 解码 允许 号 不 正确 ;十 进 制 小 





; 数 点 位 置 错误 ;工件 程序 或 者 子 程序 定义 或 者 结束 不 正 
; 确 ;NC 需要 一 个 * = "字符 ,但 这 个 字符 在 EIA 码 中 没有 
A 





解决 方法 :检查 读 入 的 数据 


一 一 


Different program same no. (RS232 ) 
RS232C 传输 时 不 同 程序 号 相同 











原因 :系统 存储 的 数据 与 传人 的 数据 程序 号 相同 ,经 


比较 后 ,内 容 不 同 产生 报警 


解决 方法 :删除 老 程 序 或 者 把 老 程 序 换 名 


一 一 


Operator error( RS232 ) 
RS232 操作 错误 








原因 :NC 启动 传输 ,PLC 发 出 第 二 启动 信号 
解决 方法 :停止 数据 输入 ,重新 局 动 





一 一 一 一 一 


Reader error( RS232 ) 
RS232 阅读 机 错误 





原因 :从 西门 子 磁 融 阅 读 机 中 传 来 错误 信息 
解决 方法 :重新 启动 数据 传输 ,如 果 错 误 再 次 发 生 , 更 


换 西门 子 阅 读 机 


一 


PLC alarm texts from UMS illegal 


PLC 报警 ,来 自 UMS 的 报警 文本 ， 
如 果 需 要 用 WS800 再 设 定 


原因 :UMS 出 错 
解决 方法 :复位 NC 机 床 数 据 MD5012 位 7; 检 查 UMS ， 


和 


lllegal software limit switch 


非法 软件 限 位 开关 


原因 :在 软件 限 位 中 输入 一 个 非法 数值 
解决 方法 :检查 机 床 数据 MD224”、MD228”、 


; MD232* MD236* 或 者 预 限 位 MD376 * 


一 一 


DAC limit 
DAC 超 限 


3 几 -分 之 4 且 证- 


原因 :系统 设 定 的 DAC 比 MD268* 设 定 得 高 
解决 方法 :低速 操作 ,检查 实际 值 ,检查 机 床 数 据 


: MD268”* ,检查 驱动 单元 , 检查 机 床 数 据 MD364* 


一 一 


:22。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门 子 840D 数控 系统 


( 续 ) 
报警 号 报警 内 容 原因 及 解决 方法 


原因 :实际 机 床 数值 丢失 ,高 速 运 动 时 计数 带 溢 出 , 参 














108 Overflow of actual value : 考点 在 这 个 过 程 中 丢失 
实际 值 洲 出 : 解决 方法 : 减 小 最 大 速度 ,检查 机 床 数据 MD364 
: 和 MD368 
ee | ; ”原因 ;在 伺服 轴 定 位 期 间 , 跟 随 误 差 消 除 时 间 超 出 机 
te ; 床 数据 MD156* 设 定 的 数值 ;在 夹 紧 期 间 机 床 数据 


112* ; 夹 紧 监 视 , 定 的 数据 必须 保证 能 够 eae es el 
: 在 这 个 期 间 减 少 跟随 误差 ; MD212“ 设 趾 的 数据 侯 超 过 


解决 方法 :检查 MD212* 的 值 必 须 大 于 MD204 ” 的 值 


2 


原因 :在 加 速 或 者 减速 期 间 , 伺 服 轴 没 有 在 规定 时 间 


















































]16* Contour monitoring : 内 达到 新 的 速率 
轮廓 监视 : 解决 方法 ;增加 允 差 带 MD332” ; 检查 伺服 增益 系数 ; 
: 检查 速度 控制 此 最 优化 ;检查 驱动 执行 机 构 
137 。 Control Loop hardware ' 
控制 环 硬件 原因 ;伺服 环 测量 反馈 有 污染 信号 , 即 检测 信号 不 
RE 正常 
136， Meas system dirty | 解决 方法 :检查 测量 系统 
测量 系统 脏 : 
148， + SW over travel switch 
超过 软件 正 回 限 位 
| 解决 方法 :向 相反 方向 运动 即 可 消除 报警 
527* — SW overtravel switch 
超过 软件 负 向 限 位 
原因 :伺服 轴 的 设 定 速度 高 于 机 床 数据 264” 设 定 的 
Set speed too high 数 伍 
156 设 定 速 度 太 高 ; ”解决 方法 :检查 MD264 的 数据 是 否 比 MD268 的 数据 
; 大 ;检查 驱动 器 ;检查 测量 系统 ;NC 的 中 性 点 是 否 接 地 ? 
: 检查 位 置 控制 环 的 方向 
ope Daft too high ; ”原因 :NC 修正 的 漂移 太 大 
深 移 太 大 ; ”解决 方法 :执行 漂移 补偿 即 可 消除 此 故障 
s p] | : ”原因 ;在 伺服 轴 运 动 期 间 , 伺 服 轴 的 伺服 使 能 被 PLC 
168 i 0 ; 取消 
和 解决 方法 :检查 PLC 程序 
1 + Working area limit 
8 出 正 癌 工作 区 域 设 Wk a 
i i I i 解决 方法 :检查 程序 是 否 有 问题 ;检查 设 定 数据 中 工 
. a ; 作 区 域 设 置 
176 — Working area limit 
超出 负 癌 工作 区 域 设 置 
ee 原因 :在 不 同 通道 两 个 程序 同步 处 理 时 ,一 个 进 给 负 
180 在 两 个 程序 里 编程 


进 给 个 通道 i 
进 给 加 在 几 个 遂 壹 四 解决 方法 :检查 这 两 个 程序 


和 


附录 ”西门子 840D 系统 报警 内 容 、 原 因 及 解决 方法 。3 :2 2223? 








( 续 ) 
报效 号 报警 内 容 .原因 及 解决 方法 
| ”说明 ;在 回 参考 点 时 , 进 给 轴 停止 在 参考 点 磁 块 和 堆 
Stop behind ref Point a 
184 ws. : 点 脉冲 之 间 
在 参考 点 后 停 a 
; 解决 方法 ; 重 回 参考 点 
0 Emergency stop 原因 ;PLC 的 输出 Q78. 1 变 为 “0” 
急 停 : ”解决 方法 ;检查 急 停 开关 、 限 位 开关 和 PLC 程序 
Path increment incorrect 过 
2 、 决 方法 :检查 G06 块 ,再 进行 i [ 修 己 
030 路 径 增 量 不 正确 解决 方法 : 检 央 , 青 进行 计算 和 修改 
Evaluation factor too high( MD388 * ) : 由 
2031 、 ee ; 决 方法 .检查 MD388“ 并 修 L 
评估 因数 太 高 ( MD388*) 解决 方法 :检查 机 床 数据 并 修改 
032 Stop during threading I 说 明 :在 切削 期 间 ,每 转 进 给 被 保 止 ,螺纹 毁坏 
在 攻 螺 纹 期 间 停 目 ; ”解决 方法 :检查 主轴 反馈 信号 


a 原因 ; 进 给 轴 到 达 软件 预 限 位 
的 解决 方法 : 检查 程序 ,检查 机 床 数据 MD0 (或 者 
Pe ; MD376“ ) 和 MDI1 ; 向 相反 方向 运动 即 可 消除 报警 


一 一 一 一 一 一 一 一 








5035 Feed limitation 原因 .程序 中 的 编程 速率 比 进 给 轴 设 定 的 最 大 速率 高 








进 给 速率 极限 解决 方法 :降低 编程 速率 即 可 消除 故障 
dd : ”原因 ; 螺 距 在 攻 螺 纹 期 间 减 小 ,但 减 小 得 太 多 ,以 至 于 
2036 | C35 螺纹 如 遥 减 小 钳 识 。 。  “ 在 螺纹 结束 点 ,直径 等 于 或 者 小 于 零 
nt 解决 方法 :编程 减 小 螺 距 或 者 缩短 螺纹 


2 




















5037 Programmed S value too high 原因 :在 程序 中 编程 的 主轴 速度 $ 值 高 于 “16000” 
编程 S 值 太 高 解决 方法 :将 S 数 值 设 置 小 于 "16000" 即 可 
Reference point not reached 原因 : 进 给 轴 没 有 邦 因 参考 辟 
1 ee 解决 方法 :将 所 有 轴 回 参考 点 即 可 
i (注意 : 没 回 参 考点 ,软件 限 位 失效 ) 
说 明 :在 程序 块 搜索 时 ,没有 发 现 要 寻找 的 程序 块 ;在 
2040 Block not in memory 工件 程序 中 , 跳 转 指令 指 回 的 程序 号 在 给 定 的 方向 不 
程序 块 没 在 存储 器 内 存在 
解决 方法 :修改 工件 程序 即 可 
Te 解决 方法 :预选 工件 程序 没 在 存储 器 里 ,重新 输入 存 
2041 程序 没 在 存储 器 内 ; 0 
:原因 :在 存储 天 中 一 个 或 者 多 个 字符 被 删除 ,不 能 被 
Parity error In memo : 识别 (这 个 字符 被 输出 成 "?”) 
2042 ， 解决 方法 :修改 程序 ,或 者 删除 整个 程序 块 重新 输入 


在 存储 带 中 奇偶 错误 注意 : 当 很 多 *?" 被 显示 的 时 候 可 能 整个 存储 器 被 册 


除 ,在 这 种 情况 下 应 检查 电池 


和 


:22222。 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 一 -西门子 840D 数控 系统 


maee=do0 


ee=e=e=dd---000-00000000000000000000eee 和 eee -0-00-00000-0020000- 0-00 


一 一 


一 一 一 一 一 一 一 


迹 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 


和 


-=e=e=d--0000000000000020000e0e ee -== 


-==e=e=d--000000000000000000e0e == 


-eee=d-o-000000000000000000e0e ee == 


ee=e=d--000000000000000000e0e ee = 


meee-=d- 00000000000000000000e0e ee = 


-=e=e=d-o 00000000 = 


和 


Block greater than 120 characters 
一 个 程序 块 中 多 于 120 个 字符 


Option not available 


选 件 不 可 用 


Circle end point error 


弧 结 束 点 错误 


G92 program error 


G92 程序 错误 


10 ,Z0 program error 
刀具 或 者 零点 编程 错误 


Ceneral programming error 


一 般 编 程 错误 
Feed missing/ not prig 
进 给 速率 丢失 


Thread lead too high 
螺 距 太 大 


Rotary axis in correctly programmed 


旋转 轴 编 程 不 正确 


Position behind SW over travel 
定位 在 软件 限 位 后 
Thread lead increase/ decrease 


螺纹 螺 距 增加 / 减 小 


Max Speed =0 
最 大 速度 为 0 


Position Behind working area 


定位 在 工作 区 域 后 





Incorrect input value 


不 正确 的 输入 值 


CRC not allowed 
CRC 不 允许 


正确 


; 区 域 


和 


原因 :LF 被 颠倒 ,使 存储 恬 中 产生 一 个 大 于 120 字符 


的 程序 块 





解决 方法 :在 程序 块 中 插入 LF 或 者 删除 整个 程序 块 


原因 :使 用 的 程序 功能 与 控制 带 不 配套 
解决 方法 :修改 程序 ,检查 机 床 数据 MD 








原因 ;程序 中 的 圆 弧 结束 点 没 在 圆 弧 上 。 机 床 数据 规 


; 定 的 公差 带 被 超过 


解决 方法 :修改 程序 


原因 :使 用 了 一 个 非法 地 址 字符 ;圆柱 插 补 错 误 
解决 方法 :修改 程序 ,C92 只 人 允许 具有 地 址 +S? ( 编 





程 主轴 速度 极限 ) 或 者 + P( 圆柱 插 补 ) 


二 一 


补偿 或 者 刀具 补偿 太 大 





解决 方法 :检查 程序 .刀具 补偿 或 者 零点 补偿 
原因 :轮廓 计算 不 正确 ;关于 多 轴 功 能 的 机 床 数据 不 


解决 方法 :修改 工件 程序 重新 计算 





原因 :工件 程序 中 没有 编程 了 值 或 者 下 值 太 小 
解决 方法 :检查 工件 程序 ,修改 进 给 速度 





原因 :编程 的 螺 距 大 于 400mm/r(16in/r) 
解决 方法 : 编 一 个 小 一 些 的 螺 距 





解决 方法 :在 程序 中 修改 旋转 轴 的 位 置 ;检查 机 床 数 


: 据 MD560 的 位 2 和 位 3 


eee=d--0000000000000000e00e 和 ee = 


原因 ;工件 程序 中 编程 的 进 给 结束 点 在 软件 限 位 后 面 
解决 方法 :检查 修改 工件 程序 


原因 . 螺 距 不 在 16mm/r(0. 6inxr) 范围 内 
解决 方法 : 编 一 个 较 小 的 螺 距 增加 / 减 小 量 





原因 :在 程序 块 中 进 给 轴 编 程 的 最 大 速度 是 0 
解决 方法 :检查 机 床 数据 MD280 





原因 :工件 程序 编程 的 进 给 轴 结 束 点 在 工作 区 域外 
解决 方法 :检查 修改 程序 ,或 者 检查 修改 设 定 的 工作 








原因 :用 于 轮廓 定义 计算 的 输入 值 不 能 被 计算 
解决 方法 :输入 一 个 正确 的 数值 


原因 :选择 刀 尖 半径 补偿 时 ,功能 G33 .G34、G35 .G58、 


; G59 .G92 .M19 S 不 能 编程 


解决 方法 : 先 编程 G40 ;删除 G41/G42 D00 


附录 西门 子 840D 系统 报警 内 容 、 原 因 及 解决 方法 


CRC plane not determinable 


CRC 平面 不 确定 


原因 :CRC 平面 选择 的 轴 不 存在 
解决 方法 :检查 机 床 数据 MD548* 、MD550*、MD552” 


:G16 的 基本 设 定 ) ,用 G16 选择 正确 平面 


一 一 一 一 


Coordinate rotation not permitted 


坐标 旋转 不 允许 


原因 ;在 NC 加 工程 序 中 , 当 坐 标 旋转 已 经 编程 时 , 变 


.化 总 的 旋转 角度 后 , 国 弧 运动 被 立即 执行 


解决 方法 :检查 NC 程序 ,修改 错误 的 程序 


eee-=d---000000000002000000000 ee = 000000000000000000 


Spindle speed too high 
主轴 速度 太 高 





原因 ;主轴 实际 速度 已 经 超过 了 机 床 数据 设 定 的 允 差 
解决 方法 : 编 一 个 更 小 的 S 值 ;检查 机 床 数 据 


: MD403”~ MD410“; 检 查 机 床 数 据 MD445” 和 
: MD451” ;G92 S 对 于 恒 速 编程 ( G96 ) 不 正确 








eee=d---0000000000000002000000ee 和 ema-== d=- -20000000000000000 0 


Spindle measuring system dirty 


主轴 测量 系统 脏 


原因 ;主轴 测量 反馈 有 污染 信号 , 即 一 检测 信和 号 不 





: 正常 


解决 方法 :检查 测量 系统 


e-em-e=-d---000000000000000000000e0 和 eee ===- 0-0-0000000020000-00- ee 


General program error 


一 般 程 序 错误 


原因 :不 能 准确 定义 的 一 般 性 程序 错误 
解决 方法 :用 “修正 块 " 功 能 检查 错误 块 
(小 贴 士 :光标 定位 在 含有 错误 的 字 前 面 。 含 义 错误 














的 程序 块 号 显示 在 报警 号 的 后 面 ) 


2 


Geometry parameter >5 


几何 参数 >5 





原因 :在 程序 块 中 编 了 5 个 以 上 的 几何 参数 ,例如 进 


: 给 轴 . 插 补 参数 半径 .角度 等 


解决 方法 :排除 参见 3000 报警 


-ee=e=e=d---000000000002000000e00 和 ee = -0000000000000000ee 


Polar/ radius error 


极 坐标 /半径 错误 





原因 :使 用 极 坐标 半径 编程 时 ,没有 使 用 角度 .半径 、 


;中心 点 坐标 


解决 方法 :排除 参见 3000 报警 


一 一 一 一 


CRC contour error 


CRC 轮廓 错误 


原因 :在 进 给 运动 时 ,补偿 计算 结果 和 程序 中 的 运动 





方向 相反 


解决 方法 :检查 程序 并 修改 


一 


Display description not available 


显示 摘 述 不 可 用 





原因 :在 用 户 存储 带子 模块 或 者 系统 存储 希 中 ,一 个 


设 定 的 软 键 已 经 用 来 跳 转 到 一 个 不 可 用 的 显示 


解决 方法 :检查 显示 号 ;检查 软 键 功 能 


一 一 


Display text not available 


显示 文本 不 可 用 








原因 :在 与 编程 工作 站 连接 期 间 发 现 错误 
解决 方法 :检查 连接 清单 ,重新 连接 编程 工作 站 


一 


文本 不 可 用 


原因 :下 列 文本 有 不 正确 的 连接 或 者 在 选择 显示 时 没 





:有 连接 菜单 文本 .对话 文本 .模式 文本 .报警 文本 等 


解决 方法 ;用 编程 工作 站 检查 显示 


一 一 一 一 一 


Wrong workpiece definition 


错误 的 工件 定义 





原因 :定义 工件 时 ,最 大 和 最 小 数值 被 题 倒 ,例如 


; Kis =100,X,,, =50 


max 


解决 方法 :检查 工件 定义 的 数值 并 修改 


-ee=e=d---00000000000000020000e0e ee ee -== 00000000000000000e ee 


Data block not available 


数据 块 不 可 用 


原因 :在 PLC STATUS 中 被 选择 的 数据 块 DB 号 不 


可 用 


2 


( 续 ) 
报警 号 ;报警 内 容 原因 及 解决 方法 
: ”原因 :“ 轮 廓 接近 和 退出 ”功能 只 有 在 选择 了 切削 半径 
3081 “CRC rot seleoten on oppmeoh | 补偿 时 才 可 用 
ee ”解决 方法 :选择 CRC 
ee ee :原因 :装载 或 者 传送 到 外 围 装 置 (IO ) 的 命令 不 可 用 ， 
6100 ep pe i Se ; 例如 LPB .TPB 
9 解决 方法 :检查 外 围 地 址 或 者 STEP 5 程序 
ee Illegal MC5 code 原因 :STEP 5 指令 不 能 被 译 码 
非法 MC5 码 解决 方法 :检查 或 者 重 装 PLC 程序 ,分 析 ISTACK 
i :原因 :非法 MC5 参数 类 型 (1 .Q、F.C、T) 或 者 非法 参 
egal MCS parameter ee 
9 非法 MC5 参数 数 数 但 
解决 方法 :检查 PLC 程序 ,分 析 ISTACK 
6103 Transfer to missing DB 原因 ;执行 LDW 或 者 TDW 之 前 ,没有 打开 数据 块 DB 
传送 缺少 DB 解决 方法 :检查 PLC 程序 
6104 Substitution error 原因 .在 BMW 或 BDW 命令 中 参数 化 错误 
替代 错误 解决 方法 :修改 PLC 程序 
汪汪 Missing MC5 block 原因 :调用 的 OB .PB SB .FB 块 不 可 用 
缺少 MC5 块 解决 方法 :输入 丢失 的 块 
6106 DB missing 原因 :程序 中 调用 数据 块 不 可 用 
缺少 数据 块 解决 方法 :输入 数据 块 
a Illegal segment LIR/TIR 原因 :LIR 允许 段 号 0 ~ A;TIR 允许 段 号 0 ~6 
非法 程序 段 LIRZTIR 解决 方法 .修改 程序 
lllegal segment block transfer 原因 : 源 地 址 或 者 目的 地 址 不 正确 。 源 :允许 段 号 0 ~ 
6108 ;，TNBZTNW : A; 目 的 :人 允许 段 号 0 ~6 
非法 程序 块 TNBZTNW 传送 : ”解决 方法 :修改 程序 
6109 Overflow-BSTACK 原因 : 般 套 深度 超过 120 
BSTACK 溢出 解决 方法 :修改 程序 
原因 :两 个 以 上 ISTACK 输入 
人 解决 方法 :优化 0B2 的 时 间 , 也 就 是 减少 中 断 处理 器 
6110 STAC 让 ; 的 激活 处 理 时 间 
;说明 :循环 程序 (0OB1 ) 被 中 断 处 理 器 ( 0B2 ) 中断 ,中 
; 断 处 理 器 中 断 自己 
原因 :STEP 5 定时 器 或 计数 器 不 可 用 或 者 MD 没有 
6113 lllegal MCS timer/ counter | 指定 
非法 MC5 定时 器 和 计数 器 解决 方法 :修改 程序 和 时 间 常 数 ,或 者 改变 PLC 机 床 
; 数据 MD6 
i System commands disabled 原因 :编程 命令 中 使 用 了 LIR TIR TNB .TNW 指令 
系统 命令 不 可 能 解决 方法 :检查 PLC 机 床 数据 MD2003 的 位 40 
6116 MD0000 Alarm byte No. 原因 :PLC 机 床 数据 MD0 设 定 的 数值 大 于 31 
el MD0 报 生子 节 呈 了解 次 方法 :修改 FLC 数据 MD 











附录 西门 子 840D 系统 报警 内 容 、 原 因 及 解决 方法 





原因 .PLC 机 床 数据 MD1 设 定 的 数据 大 于 %200 
解决 方法 :修改 PLC 数据 MD1 


原因 :PLC 机 床 数据 MD3 设 定 的 数据 大 于 2500hs 
解决 方法 :修改 PLC 数据 MD3 


原因 :PLC 机 床 数据 MD5 设 定 的 数据 大 于 320hs 
解决 方法 :修改 PLC 数据 MD5 


原因 :PLC 机 床 数 据 MD6 设 定 的 数据 大 于 31 
解决 方法 :修改 PLC 数据 MD6 


和 


原因 :由 DIP-FIX(S6 ) 设 定 的 主 PLC 连接 模块 时 , 设 


于 了 一 一 个 错误 的 耦合 位 置 ( =0) 


解决 方法 :设置 合适 的 DIP-FIX(S6) 


二 一 


原因 .NC 机 床 数据 MD155 设 定 的 数值 大 于 100 
解决 方法 :修改 NC 数据 MD155 


eae=d-o-000000000000000000ee ee == 


原因 :合法 和 不 合法 的 程序 块 没有 间隙 地 排列 
解决 方法 :总 复位 重 装 PLC 程序 





二 一 一 


原因 :中 心 和 分 布 的 输入 使 用 了 相同 地 址 
解决 方法 :检查 输入 模块 地 址 设 定 


二 一 


原因 :中 心 和 分 布 的 输出 使 用 了 相同 地 址 
解决 方法 :检查 输出 模块 地 址 设 定 


二 一 一 


原因 :在 硬件 上 选择 的 中 断 输 入 字 节 不 可 用 
解决 方法 ;改变 PLC 数据 MD0 的 设 定 或 者 调整 中 断 


字 节 的 地 址 解码 


症 一 一 一 一 一 


原因 :安装 功能 模块 的 同步 模式 不 正确 
解决 方法 :PLC 总 复位 ,必要 时 重 装 PLC 程序 


-===d--000000000000000000ee ee == 


原因 :STEP 5 程序 块 的 同步 模式 不 正确 
解决 方法 ;PLC 总 复位 , 重 装 PLC 程序 


eee=e=d--00000000000000000000ee =- 


原因 :STEP 5 数据 块 的 同步 模式 不 正确 
解决 方法 :PLC 总 复位 , 重 装 PLC 程序 


-eeee=e=d-o- 和 00000000000 = 


原因 :系统 软件 出 错 
解决 方法 :更 换 系统 软件 


-eee=e=d-o 和 000000000000 = 


原因 .PLC 程序 出 错 
解决 方法 ;PLC 总 复位 , 重 装 PLC 程序 


= d-o- 和 0000000000000000000e0e ee == 


原因 .PLC 程序 出 错 
解决 方法 ;PLC 总 复位 , 重 装 PLC 程序 


eee=e=d--000000000000000000e0e ed 


原因 .PLC 程序 出 错 
解决 方法 ;PLC 总 复位 , 重 装 PLC 程序 


eee-=d--000000000000000000e 和 ee == 


i MDOOO1 CPU load 
MD1 CPU 装载 错误 

6118 MD0003 Alarm runtime 
MD3 运行 时 间 报 党 

i MDOOOS Cycle time error 
MDS 循环 时 间 错 误 

6121 MD0006 Last MCS time 
MD6 最 后 一 个 MC5 定时 器 错误 

6122 This arrangement not permitted 
这 个 配置 号 码 不 允许 

6123 lllegal servo sampling time 
非法 伺服 采样 时 间 

6124 Gap in MCS memory 
MC5 存储 右 有 空 际 

6125 Pe ne twice 
输入 指定 两 次 

6126 ne 0 twice 
输出 指定 两 次 
Alarm byte missing 

6127 es 
报警 字 节 丢失 

6130 Synch. error basic program 
基本 程序 同步 错误 

6131 Synch ,error MCS program 
MC5 程序 同步 错误 

6132 Synch. error MCS data 
MC5 数据 同步 错误 

6133 lllegal block basic program 
非法 基本 程序 块 

本 lHlegal block MCS data 
非法 MC5 数据 块 

6136 Sum check error MCS block 
MC5 块 有 错误 ,请 检查 

6137 Sum check error basic program 
基本 程序 有 错误 ,请 检查 

6138 No response from EU 
没有 对 应 的 EU 


原因 :在 EU 单元 上 没有 电源 


解决 方法 .检查 电缆 ,24V 是 否 正常 , 设 定 EU 地 址 


1 1 
-= CT A dd Sl OT 


:2 图解 数控 机 床 维修 快速 入 门 一 西门 子 840D 数控 系统 


原因 ;在 中 央 控 制 器 与 EU 单元 之 间 的 协议 不 正确 


EU transmission error 











0139 ;EU 传输 错误 解决 方法 :检查 电缆 ,检查 屏 项 线 
6143 Decoding DB not available 原因 :数据 块 DB80 丢失 
DB 解码 不 可 用 解决 方法 :输入 DB80 
6144 Decoding not modulo 6 原因 .在 数据 块 DB80 中 ,每 个 扩展 M 功能 有 3 个 DW 
解码 余数 不 是 6 解决 方法 :数据 块 DB 中 的 DW 号 乘 30 
Wrong number of decoding units 原因 :解码 单元 功能 号 是 2.4 8 .1632 
6145 ep 日 解决 方法 :输入 到 DB 中 的 M 功能 号 是 2.4.8.16 或 
解码 单元 号 错误 者 oy 
Be Decoding DB too short 原因 .DB80 没有 设 定 到 全 长 度 (DBO ~95) 
数据 块 DB 解码 太 短 解决 方法 :在 启动 过 1 和 中 必定 DB80 或 者 输入 子 循环 
让 三 Distributed 1/Os changed 原因 ;模块 在 机 床 运行 时 接触 不 良 
IO 分 配 被 改变 解决 方法 :检查 模块 插头 是 否 紧 
6148 Over temperature in EU 原因 .EU 上 温度 升 高 5 风扇 故障 
EU 单元 超 温 解决 方法 :检查 风 启 
6149 Stop via soft key PG 原因 :通过 编程 右 停 止 了 PLC 工作 
通过 PG( 编程 器 ) 停 止 解决 方法 :通过 编程 器 启动 PLC ,重新 开启 电源 
6151 Timeout: Link memory 原因 .存储 器 没有 工作 
连接 存储 需 超 时 解决 方法 :检查 存储 器 周边 人 硬件 
ee Timeout: LIR/TIR 原因 :编程 通道 不 可 用 
LIRZTIR 超时 解决 方法 ;检查 段 和 补偿 地 址 机 床 硬 件 是 否 有 问题 
a 原因 :编程 错误 或 者 TNB/TNW 使 用 不 正确 
6153 解决 方法 :检查 源 地 址 和 目的 地 址 的 可 靠 性 ;检查 地 
TNBZTNW 超时 St 
; 址 是 否 可 用 
i Timeout: LPB/LPW/TPB/TPW 原因 :装载 .传送 到 IO 装置 失败 
LPBZLPWZTPBZTPW 超时 解决 方法 :检查 IO 装置 或 者 更 换 模块 
6155 Time out substitution command 原因 .PLC 程序 错误 
置换 命令 超时 解决 方法 :检查 PLC 程序 
Time out not interpretable 原因 :系统 程 夺 中 没有 应 管 定义 
J 解决 方法 :分 析 错 误 ,精确 诊断 数据 ;PLC 总 复位 , 重 
装 PLC 程序 
6158 Time out with LIAO transfer 原因 :LO 装置 不 啊 应 
IYO 传送 超时 解决 方法 :检查 连接 I/O 模块 的 总 线 
RE 原因 :超出 PLC 数据 MD1 设 定 的 最 大 运行 时 间 
6159 解决 方法 : 增 大 MD1 的 数值 ; 设 定 数据 2003 的 6 位 ; 


STEP 5 时 间 超 出 














PIC 程序 时 间 优 化 


一 一 
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( 续 ) 
报警 号 报警 内 容 :原因 及 解决 方法 
6160 Run time exceeded OB2 原因 .超出 PLC 数据 MD3 设 定 的 最 大 运行 时 间 
0B2 运行 超时 解决 方法 :增加 MD3 ;PLC 程序 时 间 最 优化 
6161 Cycle time exceeded 原因 .超出 PLC 数据 MD5 设 定 的 最 大 运行 时 间 
循环 时 间 超 出 解决 方法 :优化 PLC 程序 


eee=e=d--000000000000000000e0 == 


原因 :报警 程序 中 断 目 己 


Processing time delay 0132 机 9 
| 解决 方法 ;优化 0B2 的 时 间 ,也 就 是 减少 中 断 处 理 骨 
ee 的 激活 处 理 时 间 


ee=e=e=d---0000000000000000000e00e 和 ee -== -00000000-000000 -00 


注 : 6000 ~6063 为 PLC 用 户 报警 。 
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规 拭 类 ， “ 电 关 
“ 机 械 识 图 快速 入 门 “图 解 维修 电工 快速 入 门 
. 双 图 解 车 工 快速 入 门 “一 图 解 万 用 表 使 用 快速 入 门 
: 双 图 解 铣工 快速 入 站 ， “一 双 图 解 小 家 电 维 修 快速 入 站 
“ 双 图 解 电焊 工 快速 入 门 ， “一 图 解 电子 电路 识 图 快速 入 门 
. 双 图 解 气 焊工 快速 入 门 图解 电子 测量 仪器 使 用 快速 入 门 
“ 双 图 解 装配 钳工 快速 入 门 ，。 “一 图 解 电子 元 器 件 识 读 与 检测 快速 入 站 
. 双 图 解 工具 钳工 快速 入 门 ON 


" 双 图 解 机 修 钳 工 快速 入 门 

“ 双 图 解数 皖 车 工 快速 入 门 

“ 双 图 解数 控 钳 工 快速 入 门 

双 图 解 加 工 中 心 操 作 工 快速 入 门 
" 双 图 解 模具 工 快速 入 门 

“ 双 图 解 摇 金工 快速 入 门 

双 图 解 涂 闭 工 快速 入 门 

“ 双 图 解 起 重工 快速 入 门 

" 双 图 解 义 车 工 快速 入 门 

" 图 解数 控 机 床 维修 快速 入 门 


汽 村 类 
“ 图 解 汽车 修理 快速 入 门 
* 图 解 汽车 底盘 维修 快速 入 站 
“ 图 解 汽车 发 动机 维修 快速 入 门 
" 图 解 汽车 车 身 修复 与 涂 装 快速 入 门 


-一 西门 子 840D 数 控 系统 








